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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tassa kasikirjassa esitellaan toiminnot, jotka ovat kdytettavissa seuraa-
vissa ja sitd uudemmissa TNC-ohjelmistoversioissa.

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 476-xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 477-xx
TNC 426 M 280 476-xx
TNC 426 ME 280 477-xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 476-xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 477-xx
TNC 430 M 280 476-xx
TNC 430 ME 280 477-xx

Kirjainmerkinnéat E ja F tarkoittavat TNC:n vientiversiota. Vientiversioita
koskee seuraava rajoitus:

Suoraviivaiset liikkeet samanaikaisesti enintdan neljalla akselilla

Koneen valmistaja sovittaa TNC:sséa kaytettdvat tehoarvot konepara-
metrien avulla erikseen kutakin konetta varten. Néinollen tdma kéasi-
kirja sisaltda myds sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat koske kaikkia
TNC-versioita.

Téllaisia TNC-toimintoja, jotka eivat ole kdytettavissa kaikissa koneissa,
ovat esimerkiksi seuraavat:

3D-jarjestelman kosketustoiminto

Digitointioptio

Tydkalun mittaus jarjestelmalla TT 130

Kierteen poraus ilman tasausistukkaa

Ajo takaisin muotoon keskeytyksen jalkeen

Ottakaa yhteys koneen valmistajaan, mikali haluatte tarkempia tietoja
koneellanne ohjattavista yksittaisista toiminnoista.

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

@ Kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirja:

Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu erillisessa
kasikirjassa. Ota yhteys HEIDENHAINiin, jos tarvitset
kyseisen kasikirjan. Sen tunnusnumero on: 329 203-xx.
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Tarkoitettu kayttoalue

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

Uudet toiminnot NC-ohjelmistossa 280 476-xx

Kierteen jyrsinnan tyokierrot 262 ... 267 (katso ,, Perusteet kierteen
jyrsinnalle” sivulla 234)

Kierteen porauksen tyokierto 209 laskunkatkaisulla (katso , KIERRE-
PORAUS LASTUNKATKOLLA (Tyokierto 209)" sivulla 232)

Tyokierto 247 (katso ,,PERUSPISTEEN ASETUS (Tyokierto 247)"
sivulla 324)

Tyokierrot pistetaulukon avulla tydskentelyyn (katso ,, Pistetaulukot”
sivulla 204)

Kahden lisdtoiminnon M sisdansyottd (katso ,, Lisdtoimintojen M ja
STOP sisaansyottd” sivulla 174)

Ohjelmanajon pysaytys koodilla M0O1 (katso ,, Valinnainen ohjelmana-
jon pysaytys” sivulla 414)

NC-ohjelman automaattinen kaynnistys (katso ,Automaattinen
ohjelman kaynnistys” sivulla 412)

Nollapistetaulukkojen valinta NC-ohjelmassa (katso , Nollapistetau-
lukon valinta NC-ohjelmassa” sivulla 322)

Aktiivisen nollapistetaulukon muokkaus ohjelmanajon kayttétavalla
(katso , Nollapistetaulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla”
sivulla 323)

Nayttdkuvan ositus palettitaulukoiden yhteydesséa (katso , Naytto-
kuvan ositus palettitaulukon toteutuksessa” sivulla 82)

Uudet tydkalutaulukon sarakkeet TS-kalibrointitietojen kasittelya
varten (katso , Tydkalutietojen sisdansydttd ohjelmaan” sivulla 99)
Mielivaltaisen kalibrointitietojen lukumaaran kasittely kytkevalla
kosketusjarjestelmalla TS (katso kosketusjarjestelman kayttajan
késikirjaa)

Tyokierrot tydkalun automaattiseen mittauksen poytakosketusjarje-
stelmalla TT ohjelmointikoodeilla DIN/ISO (katso kosketusjérjestelman
tyokiertojen késikirjaa)

Uusi tyokierto 440 koneen lampenemisen mittaukseen poytakoske-
tusjarjestelmalld TT (katso kosketusjarjestelman tyokiertojen késikirjaa)

Telehuoltotoimintojen tuki (katso , Telepalvelu” sivulla 443)

Nayttdtavan maarittely monirivisille lauseille, kuten esim. tydkierron
madrittelyille (katso ,MP7281.0 Kayttotapa Ohjelman tallennus/Edi-
tointi” sivulla 455)

Uusi SYSREAD-toiminto 501 referenssiarvojen (REF) lukemiseen
nollapistetaulukoista (katso ,,FN18: SYS-DATUM READ: Jarjestel-
matietojen luku” sivulla 373)

M140 (katso , Vetdytyminen muodosta tytkaluakselin suunnassa:
M140" sivulla 186)
M141 (katso , Kosketusjarjestelman irroitus: M141" sivulla 187)

M142 (katso ,,Modaalisten ohjelmatietojen poisto: M142" sivulla
188)

M143 (katso ,Peruskaannén poisto: M143" sivulla 188)



M144 (katso ,, Koneen kinematiikan huomiointi TOD/ASET-asemissa
lauseen lopussa: M144" sivulla 195)

Ulkoinen kayttdmahdollisuus LSV-2-liitdnnan kautta (katso , Ulkoi-
sen kayttooikeuden sallinta/esto” sivulla 444)

Tyo6kalukohtainen koneistus (katso ,, Palettikayttd tydkalukohtaisella
koneistuksella” sivulla 83)

Muuttuneet toiminnot ohjelmaversiossa
280 476-xx

PGM CALL -ohjelmointi (katso ,Mielivaltainen ohjelma aliohjel-
mana” sivulla 345)

CYCL CALL -ohjelmointi (katso , Tydkierron kutsu” sivulla 202)

Syottdarvon yksikkd koodilla M136 vaihtunut yksikésta um/U
yksikoksi mm/U (katso ,, Syottdarvo yksikdssa millimetri/karan kier-
ros: M136" sivulla 182)

Muotojen muistitilan suuruus SL-tyokierroilla on kaksinkertaistunut
(katso ,, SL-tyokierrot” sivulla 285)

M91 ja M92 ovat nyt mahdollisia kddnnetyssé koneistustasossa
(katso ,, Paikoitus kddnnetyssa jarjestelmassa” sivulla 332)

NC-ohjelman néytto palettitaulukoiden kasittelyssa (katso ,Jatkuva
lauseajo ja yksittéislauseajo” sivulla 8) ja (katso , Nayttokuvan ositus
palettitaulukon toteutuksessa” sivulla 82)

Uudet/muuttuneet kuvaukset tassa kasikirjassa

TNCremoNT (katso ,, Tiedonsiirto vélilla TNC ja TNCremoNT" sivulla
423)

Vapaa muodon ohjelmointi FK (katso , Rataliikkeet — Vapaa muodon
ohjelmointi FK" sivulla 156)

Sisdansyottomuotojen yhteenveto (katso , Tekniset tiedot” sivulla
463)

Esilauseajo palettitaulukoilla (katso ,, Mielivaltainen siséantulo ohjel-
maan (Lauseen esiajo)” sivulla 410)

Puskuriparistojen vaihto (katso , Puskuripariston vaihto” sivulla 467)
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1.1 TNC 426, TNC 430

1.1 TNC 426, TNC 430

HEIDENHAIN TNC'-ohjaukset ovat verstaskayttéon tarkoitettuja
rataohjauksia, joilla ohjelmoidaan tavanomaisia jyrsinta- ja poraustehtavia
helposti ymmarrettavan selvéakielidialogin avulla suoraan koneelle. Ne
on suunniteltu kdytettavaksi jyrsin- ja porakoneissa seké koneistuskes-
kuksissa. TNC 426 voi ohjata enintaan viitta akselia ja TNC 430 voi
ohjata enintdan yhdeksaa akselia. Lisaksi voit ohjelmoida karan kulma-
aseman asetuksia.

Sisdanrakennetulle kiintolevylle voit tallentaa mielivaltaisen méaaran
ohjelmia myds silloin, jos olet laatinut ne ulkoisesti tai digitoimalla.

Nopeita laskutoimituksia varten voit milloin tahansa kutsua naytélle
taskulaskimen.

Kayttokenttad ja ndytdnkuvan ositus ovat suunnitellut niin, etta voit
paasta kaikkiin toimintoihin nopeasti ja yksinkertaisesti.

Ohjelmointi: HEIDENHAIN dialogi ja DIN/ISO

Ohjelmien laatiminen on yksinkertaista kayttdjaystavallisella
HEIDENHAIN-selvakielidialogilla. Ohjelmointigrafiikka esittaa yksittaiset
koneistusvaiheet ohjelman sisédnsy6ton aikana. Mikali sinulla ole
kaytettavanasi NC-saantdjen mukaista kappaleen piirustusta, voit
kayttda apunasi vapaata muodon ohjelmointia FK. Tydkappaleen
koneistuksen graafinen simulointi on mahdollista seka ohjelman
testauksen ettd ohjelmanajon aikana. Lisédksi voit ohjelmoida TNC'-
ohjauksia my&s DIN/ISO- tai DNC-kaytolla.

Ohjelmaa voidaan syottaa sisaan ja testata myos silloin, kun toisella
ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tytkappaleen koneistusta.

Yhteensopivuus

TNC voi suorittaa kaikkia koneistusohjelmia, jotka on laadittu
HEIDENHAIN-rataohjauksella TNC 150 B tai sitéd uudempi versio.
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1.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Kuvaruutu

TNC voidaan toimittaa vaihtoehtoisesti varimonitorilla BC 120 (CRT) tai
littedlla varimonitorilla BF 120 (TFT). Ylla oikealla oleva kuva esittaa
monitorin BC 120 kayttdymparistda ja keskella oikealla oleva kuva esittaa
monitoria BF 120.

Otsikkorivi

Kun TNC on kytketty paalle, kuvaruudun otsikkorivilla naytetéaan
valittua kayttdtapaa: vasemmalla konekayttdtapa ja oikealla ohjel-
mointikdyttdtapa. Otsikkorivin suuremmassa kentdssa on se kayt-
tOtapa, jolle monitori on kytkettyna: siihen ilmestyvat dialogikysy-
mykset ja tekstiviestit (Poikkeus: Kun TNC nayttaa vain grafiikkaa).
Ohjelmanappaimet

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

Ohjelmanappainten valintapainikkeet

Ohjelmanappainpalkin vaihto

Nayttokuvan osituksen asetus

Nayton vaihtonappain kone- ja ohjelmointikdyttdtapoja varten

Lisanappaimet BC 120 -monitorille
Monitorin magneettisuuden purku; Monitoriasetusten paavalikon
lopetus
Paavalikko kuvaruudun ndyttbasetuksia varten:

Paavalikolla: Kirkaskentén siirto alaspéin

Alavalikolla: Arvon pienennys; Nayttdsivun siirto vasemmalle tai
alaspain

Paavalikolla: Kirkaskentén siirto ylospain

Alavalikolla: Nayttdsivun siirto oikealle tai yldspain

Paavalikolla: Alavalikon valinta

Alavalikolla: Alavalikon lopetus

Paavalikon dialogi Toiminto

KIRKKAUS Kirkkauden muutos

KONTRASTI Kontrastin muutos
VAAKASUUNTA Nayttdkuvan vaakasuuntainen siirto
PYSTYSUUNTA Nayttokuvan pystysuuntainen siirto
PYSTYKOKO Nayttokuvan korkeuden muutos

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Paavalikon dialogi Toiminto

PULLISTUS Nayton pullistusvaaristyman korjaus
KURISTUS Nayton kuristusvaaristyman korjaus
KIERTO Nayton vinouden korjaus
VARILAMPO Varilampétilan muutos

PUNAINEN Punaisen variasetuksen muutos
SININEN Sinisen variasetuksen muutos
TAKAISIN Ei toimintoa

BC 120 on herkka magneettisille ja sahkdmagneettisia héiritille. Se
haittaa nayttokuvan asemaa ja geometriaa. Vaihtojannitekentat saavat
aikaan kuvan virheellisen aseman tai naytdon vaaristyman.

Nayttokuvan osituksen asetus

Kayttaja valitsee ndyttokuvan osituksen: nain TNC voi esittdd sama-
naikaisesti vasemmassa nayttéikkunassa esim. ohjelmaa kayttotavalla
Ohjelman tallennus/editointi ja oikeassa nayttdikkunassa esim. ohjel-
mointigrafiikkaa. Vaihtoehtoisesti voidaan oikeassa nayttdikkunassa
esittdd ohjelmankulkua tai yksinomaan ohjelmaa yhdessa isossa nayt-
toikkunassa. TNC:n nayttdma ikkuna riippuu valitusta kayttotavasta.

Nayttokuvan osituksen asetus:

—~ Paina ndyttokuvan osituksen vaihtonappainta:
L) Ohjelmanappéinpalkki esittdéd mahdolliset nayttdkuvan
ositukset, katso , Kayttotavat”, sivu 6

Valitse nayttokuvan ositus ohjelmanappaimella
GRAPHICS
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Kayttokentta

Kuva esittaa kayttokentan ndppaimia, jotka on ryhmitelty toimintojensa
mukaisesti:

Aakkosnappaimistotekstin ja tiedostonimien sisdansyottoa seka
DIN/ISO-ohjelmointia varten

Tiedostonhallinta
Taskulaskin
MOD-toiminnot
OHJE-Toiminto
Ohjelmointikayttotavat
Konekayttotavat
Ohjelmointidialogin avaus
Nuolindppaimet ja hyppysosoitus GOTO
Lukuarvojen sisdansyottd ja akselin valinta

Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi ohjekirjan
ensimmaiselle taittosivulle. Ulkoiset ndppaimet, kuten esim. NC-
kdynnistysndppain, esitelladn koneen kayttdohjekirjassa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1.3 Kayttotavat

1.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

Koneen asetukset tehdaan kasikayttotavalla. Talla kayttdtavalla
voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai askelsyotolla,
asettaa peruspisteet ja kdantaa koneistustasoa.

Manual operation

Programming
and editing

Elektronisen kasipydran kayttdtapa tukee koneen akseleiden manuaalista RO 15 +g S;g .
. o e . . o . H +293.723
syottda elektronisen kasipydran HR avulla. +A ~95.962 b
Ohjelmanappaimet nayttokuvan ositusta varten (valitaan edell3 ig +3;§ ’ 23; A
kuvatulla tavalla) i
Ikkuna Ohjelmanappain
. wse S B.834 _
Pa|k0|tusasemat N o 2 s 1m0 o | \Q Basic rotation 0.0000 ‘
\ | 8% S-1IST 7:48
— ) - . C—————— 4 1% S-MOM LIMIT 1
Vasen: Paikoitusasemat, oikea: Tilan ndytto POSITION ; . - P R T e
STATUS PROBE SET OFF- oM @ TABLE

Paikoitus kasin sisaansyottaen

Talla kayttotavalla voidaan ohjelmoida yksinkertaisia syottéliikkeita,
esim. tason jyrsintaa tai esipaikoitusta varten. Myds pistetaulukot digi-
tointialueiden maarittelemiseksi asetetaan tassa.

Ohjelmanappaimet nayttékuvan ositusta varten

Positioning with manl.data

in Pu t |Pregramming

and editing

1@ CC X+0115 Y+Q116

11 TOOL CALL @ £

12 L IX+10@ R F MAX
13 L B+10@ R F MAX
14 TOOL CALL & Z S1000
18 L M3

16 TCH PROBE 412 DATUM INSIDE CIRCL »
17 L X+10@ ¥+160 Z+10@8 RE F1000

18 L B+20 RG® F MAX

DIST.

¥ " +0.008
* ¥ +0.000
* 2 +0.000
* B -6.08081
* C +0.008

Ikkuna Ohjelmanappain
Ohjelma

PGH
Vasen: Ohjelma, oikea: Tilan nayttd Po

STF{TUS

o1 ax §-18T 7:42
Coo ) 4% §-MOM LIMIT 4

‘ |Q Basic rotation +0. 8008

+X +6.278++Y +0.809+H -95,962
+B -2.887+4C +357.479
B.0834
ACTL. T8 z 8 158 Fe M 5.3
STATUS | sTATUs | sTATus | STATUS | STATUS |graTys oF
COORD. TO0L
PGM POS. TOOL TRANSF. | PROBE | M FUMCT.
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Ohjelman tallennus/editointi

Koneistusohjelmat luodaan talla kéayttétavalla. Vapaa muodon ohjelmointi,
erilaiset tyokierrot ja Q-parametritoiminto antavat ohjelmointiin moni-
puolista tukea ja lisdmahdollisuuksia. Haluttaessa ohjelmointigrafiikka
nayttaa yksittaiset koneistusvaiheet tai kdyttdessasi toista ikkunaa voit
seurata ohjelman kulkua.

Ohjelmanappaimet nayttokuvan ositusta varten

lkkuna Ohjelmanappain
Ohjelma

PGM
Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelmankulku P

SECTS

Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelmointigrafiikka
GRAPHICS

Manual Frodramming and editing
operat icn
1 BLK FORM 8.1 2 H+0 Y+@ 2-40 BEGIN PGM 1GB
2 BLK FORM 0.2 #+100 Y+108 2+@ - Make heole pattern ID 27943KL1
3 # - Make hole pattern ID 27843KL1 - Parameter definition
4 TOOL CALL 1 2 s45@0 - Make pocket
5 CYCL DEF 262 THREAD MILLING - Rough out
0336=10 $NOMINAL DIAMETER - Finishing

0239=+1.56 3THREAD PITCH
0281=-18 3DEPTH OF THRERD

- Make hole pattern

- Center drill

0355-0  3THREADS PER STEP - Pecking

0263-7650 3F PRE-POSITIONING - Tapping

0351=+1  SCLIMB OR UP-CUT END PGM 16B

0200-2  3SET-UP CLEARANCE

0203=+0  $SURFACE COORDINATE

0284=50 $2N0 SET-UP CLEARANCE

0207=500 SFEED RATE FOR MILLNG
BEGIN END PRGE PAGE CHANGE
ﬁ Q i 1 FIND uninnu

Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen kayttotavalla TNC simuloi ohjelmia ja ohjelmanosia,
minka avulla voidaan |6ytad mahdolliset ristiriitaiset, virheelliset tai
vaarat sisaansyottotiedot seka tydskentelytilan puutteet. Simulointi
esitetdan graafisesti eri kuvakulmista.

Ohjelmanappaimet nayttdkuvan ositusta varten: katso , Jatkuva lau-
seajo ja yksittdislauseajo”, sivu 8.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

T Test run
operat ion
26 L Z+20 R@ F MAKR M2
26 LBL 1
27 L H-108 Y+@ F MAR M3
28 L Z2-B1 F MAX
23 LBL 2
30 L ®+1 Z-B1 RO F200
31 L H+i1 2-28
32 CT H+40 Z+@
33 L H+50
34 L Z2+2 F MRY
35 L K-18 F MAX
36 L IY+4 F288
37 CALL LBL 2 REP 2b-25
38 L Z+2 R8 F MAK G@ ¥ 43,9 ¢ +49.9
39 LBL O B1:11:54
. ED g @ SSITy\JHGRLTE S;EP SERD RE?ET
(] START
7
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1.3 Kayttotavat

Jatkuva lauseajo ja yksittaislauseajo

Jatkuvassa ohjelmanajossa TNC toteuttaa ohjelman joko loppuun
saakka tai manuaaliseen tai ohjelmoituun keskeytykseen saakka.
Keskeytyksen jalkeen voit jatkaa ohjelmanajoa uudelleen.

Yksittdislauseajossa jokainen lause aloitetaan erikseen painamalla
ulkoista kaynnistyspainiketta

Ohjelmanappaimet nayttékuvan ositusta varten

Program run, full sedquence Progranning

and editing

@ BEGIN PGM FK1 MM

1 BLK FORM 8.1 2 X+B V+B 2-208

2 BLK FORM @.2 H+10@ Y+100 2+8

3 TOOL CALL 1 2

4 TCH PROBE 423 MERS. RECTAM. IMSID >
& L Z+26@ RG F MAX

B L X-20 V+38 R F MAX

? L Z-10 R@ F100@ M3

8 APPR CT H+2 Y+30 CCASG R+5 RL F268

— @% §-I8T 7:@

lkkuna Ohjelmanappain
Ohjelma
PGM
vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelmankulku P
SEETS
vasen: Ohjelma, oikea: Tila P
STH}US
vasen: Ohjelma, oikea: Grafiikka pom o
GRAPHICS
Grafiikka
GRAPHICS

Ohjelmanappaimet nayttokuvan ositusta varten palettitaulukoilla

Ikkuna Ohjelmanappain
Palettitaulukot
PALLET
Vasen: Ohjelma, oikea: Palettitaulukko PGH
PHLiET
Vasen: Palettitaulukko, oikea: Tila PALLET
STR?US
Vasen: Palettitaulukko, oikea: Grafiikka PALLET
GRRPLICS

[ 4z §-MOM LIMIT 1 8° 90:00:00
+H +6.2774Y +0.808942 -95,962
+B -2.887+4C +367.479
S B8.834

ACTL. T8 Z § 160 Fo M 5/9

PAGE PAGE BEGIN END RESTORE —— p—

ﬂ U’ ﬁ Q PDS AT TABLE TABLE

1 Johdanto



1.4 Tilan naytot

»Yleinen” Tilan naytto

Yleinen tilan nayttd 1 kertoo sinulle koneen hetkellisen tilan. Se ilme-
styy automaattisesti kayttdtavoilla

Yksittdislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo, ellei nayton osituksessa
ole valittu yksinomaan ,,Grafiikka", ja

Paikoitus kasin sisaansyottaen.

Kéasikaytolla ja elektronisella kdsipyorakaytolla tilan nayttod esitetdan
suuressa ikkunassa.

Tilan naytén informaatio

Prodram run,

sindle block

Programm ing
and editing

@ BEGIN PGM FK1 MM
1 BLK FORM B.1 Z %+@ Y+8 2-20 DIST
¥ +0.888
2 BLK FORM 0.2 K+108 ¥+100 Z+0 Y +0.000
3 TOOL CALL 1 2 z +0.888
4B +8.362
4 L 2+260 RO F MAX i Jigpieds
5 L H-20 Y+38 R@ F MAX
6 L z-10 RO F1800 M3 A +0.0008
E;% B+180.0008
7 APPR CT H+2 ¥+3@ CCA9G R+5 RL F250 © 490 0006
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
1 % 8-IST 17:2 | k:g Basic retation +0.0000
-7 4 §-HOM LIMIT o
[X| +08.224 Y +295.728 2 +24.447
+B -8.4774c +8,439
S 2b7.122
ACTL. B r1s z 3 1300 Fe M B8
STATUS | STATUS | sTATus | STATUS | STRTUS (grarus oF
COORD. TooL
PEM POS. TOOL TRANSF. PROBE | M FUNCT.

Symboli Merkitys

IST Hetkellisaseman koordinaattien olo- tai asetusarvo

Koneen akselit; TNC nadyttaa apuakselit pienilld
kirjaimilla. Koneen valmistaja méaarittelee akseleiden
jarjestyksen ja lukumaaran. Katso koneen
kayttoohjekirjaa

M Syoéttéarvon ndyttd tuumayksikdssa vastaa

kymmenetta osaa vaikuttavasta arvosta. Kierrosluku S,
syottdarvo F ja vaikuttava lisdtoiminto M

Ohjelmanajo on kaynnistynyt

Akseli on lukittu

Akselia voidaan ajaa kasipyoralla

Akseleita voidaan liikuttaa kdannetyssa
koneistustasossa

Akseleita lilkkutetaan huomioimalla peruskaanto

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1.4 Tilan na

Taydentavat tilan naytot

Taydentavat tilan naytdt antavat yksityiskohtaista informaatiota
ohjelman kulusta. Sen voi kutsua kaikilla kdyttotavoilla lukuunottamatta
kayttdtapaa Ohjelman tallennus/editointi.

Taydentavien tilan nayttojen asetus paalle

—~ Ota esiin nadytdn osituksen ohjelmanéppéinpalkki
\
PeH Valitse nayton esitys tdydentavilla tilan naytoilla.

STATUS

Valitse taydentavat tilan naytot

E Vaihda ohjelmannéppainpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappain ilmestyy

TS Valitse tdydentava tilan nayttd, esim. yleiset
pant ohjelmatiedot

Seuraavaksi esitetdan erilaiset tdydentavat tilan naytot, jotka voidaan
valita ohjelmanadppainten avulla:

strus | Yleiset ohjelmatiedot

PGM

Paaohjelman nimi

Kutsuttu ohjelma

Aktiivinen koneistustyokierto
Ympyrén keskipiste CC (Napa)
Koneistusaika

Odotusajan laskin

10

Programns STAT
PGH STAT1
cALY
CyYCY
DEF 17 RIGID TAPFPING
CC| * +22.50080 H DWELL
-q} k) +36.7660 el
(T oo:00:00

1 Johdanto



<mrs | Paikoitusasemat ja koordinatit

POS.

Paikoitusnaytto

Paikoitusnayttotapa, esim. Hetkellisasema
Koneistustason kdantdkulma
Peruskaantokulma

STATUS Tyi‘ikaluien tiedot
T00L

Nayttd T: Tyokalun numero ja nimi
Nayttd RT: Sisartydkalun numero ja nimi
Tyokaluakseli
Tyokalun pituus ja sade
Tybvara (Delta-arvo) tyokalumuistista TOOL CALL (PGM) ja
tyokalutaulukosta (TAB)

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

Aktviivisen tyokalun ja (seuraavan) sisartydkalun naytto

staus | Koordinattimuunnokset
COCRD.
TRANSF .

Paaohjelman nimi

Aktiivinen nollapisteen siirto (Tyokierto 7)

Aktiivinen kaantokulma (Tyokierto 10)

Peilatut akselit (Tyokierto 8)

Aktiivinen mittakerroin / mittakertoimet (Tydkierrot 11 / 26)
Keskijatkeen keskipiste

(katso , tyOkierrot koordinaattimuunnoksille” sivulla 319)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

DIST.
H +0.008
¥ +0.008
z +0.808
% B +0.362
L = +0.076
A +0.8060
k;% B+188.8080
C +90.0080
|<% Basic rotation +0.8080
Tool data T 1 SCHR

Zz

L +168.0888

R +3.60008
R2 +@.000606
DL DR DR2
TRB +B.10808 +B.16B08
PGM +@.1080 +B.1088
@ CUR.TIME TIME1 TIME2
BE:12 B2:00 B1:48
TOOL CALL 1 SCHR
RT +—*
Programs STAT

Datum shift
X +1562.06808
Y +1008.0008

Rotation
@ +12.60008

G:D Mirror image
on

Scaling
¥ +0.0008 ©.999500
4 ! +0.0008 *EZE ©.939500
z  +0.0088 ©.999560

1.4 Tilan naytot
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1.4 Tilan na

STATUS Tyékalun mittaus
T00L
PROBE

Mitattavan tyokalun numero

Nayttd, mitataanko tyokalun sade vai pituus

MIN- ja MAX-arvo yksittdisteran mittauksessa ja mittaustulos
pyorivéalla tyokalulla (DYN)

Tyokalun terdn numero ja siihen liittyva mittausarvo. Mittausarvon
takana oleva tahti ilmoittaa, ettd tydkalutaulukon toleranssi on
alitettu

smrus o] Vaikuttavat lisatoiminnot M

M FUNCT.

Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen lista
Koneen valmistajan sovittamien voimassa olevien M-toimintojen
lista

12

Teol data T B

e

DM

M-Functiens
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1.5 Tarvikkeet: 3D-
kosketusjarjestelma ja

elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat

HEIDENHAINIn erilaisten 3D-kosketusjarjestelmien avulla voit:

suunnata tyokappaleet automaattisesti

asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

toteuttaa tyOkappaleen mittauksia ohjelmanajon aikana
digitoida 3D-muotoja (lisavaruste) seka

mitata ja tarkastaa tydkaluja

% Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu erillisessa
kayttajan kasikirjassa. Kaanny HEIDENHAINin puoleen, kun
tarvitset tata kayttajan kasikirjaa. Tunnusnumero: 329 203-xx.

Kytkevat kosketusjarjestelmat TS 220, TS 630 und TS 632

Nama kosketusjarjestelmat soveltuvat erityisen hyvin automaattiseen
tyOkappaleen suuntaukseen, peruspisteen asetukseen sekéa tydkappa-
leen mittaukseen ja digitointiin. TS 220 valittaa kytkentésignaalin
kaapelin avulla ja on siksi kohtuuhintainen vaihtoehto tilapaisiin digito-
intitarpeisiin.

Erityisesti tyOkalunvaihtajalla varustettuihin koneisiin soveltuvat kos-
ketusjarjestelmat TS 630 ja TS 632, joissa kytkentdsignaali siirretdan
ilman kaapelia infrapunaséateen avulla.

Toimintaperiaate: HEIDENHAINIn kytkevissa kosketusjarjestelmis
sa kosketusvarren taittuminen rekisterdidaan kulumattoman optisen
kytkimen avulla. Muodostettu signaali voidaan tallentaa muistiin
jarjestelman paikoitusaseman hetkellisarvoksi.

Digitoinnissa TNC luo ndin muodostettujen paikoitusarvojen sarjasta
HEIDENHAIN-formaatin mukaisia lineaarilauseita sisaltdvan ohjelman.
Té&ta ohjelmaa voidaan sen jalkeen kasitellda PC:ssd SUSA-ohjelmiston
avulla, jolloin siihen voidaan tehda tietyn tydkalun muodon ja sateen
mukaisia korjauksia tai laskea tarvittavia positiivisia/negatiivisia muotoja.
Mikali kosketuskuula on saman kokoinen kuin jyrsimen sade, voidaan
nain luotu ohjelma ajaa valittomasti.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

13

t

asipyora

iset ka

lektron

telmajae

jarjes

: 3D-kosketusja

1.5 Tarvikkeet



t

asipyora

jestelma ja elektroniset k

: 3D-kosketusjar

1.5 Tarvikkeet

Tyokalukosketusjarjestelma TT 130 tyokalun mittaukseen

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

Elektroniset kasipyorat HR

Elektroniset kasipyodrat yksinkertaistavat olennaisesti akseleiden
tarkkoja manuaalisia paikoitustoimenpiteita. Liikepituus yhta
kasipyoran kierrosta kohti on valittavissa suurelta alueelta. Kiinteiden
kasipyorien HR 130 ja HR 150 lisaksi HEIDENHAIN tarjoaa myds
siirrettavan kasipyoran HR 410 (katso kuvaa keskella).

14
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2.1 Paallekytkenta, Poiskytkenta

2.1 Paallekytkenta, Poiskytkenta
Paallekytkenta

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

Kytke koneen ja TNC:n virransy6ttd paalle. Sen jalkeen TNC nayttaa
seuraavaa dialogia:

MUISTIN TESTAUS

TNC:n muisti testataan automaattisesti:

VIRTAKATKOS
P NC-viesti, etta virransyotto on ollut katkaistuna —
Poista viesti

PLC-OHJELMAN KAANNOS

TNC:n PLC-ohjelma kdannetdan automaattisesti

RELEIDEN OHJAUSJANNITE PUUTTUU

@ Kytke ohjausjannite paalle. TNC testaa hataseiskytkimen
toiminnan

KASIKAYTTO
REFERENSSIPISTEIDEN YLIAJO

@ Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan esimaaritellyssa
jarjestyksessa: Paina kunkin akselin kohdalla ulkoista
START-painiketta, tai

@ @ Aja referenssipisteiden yli haluamassasi jarjestyksessa:
Kutakin akselia varten paina ja pida alhaalla ulkoista
suuntandppaintd, kunnes ajo referenssipisteen yli on
suoritettu

16 2 Kasikayttd ja asetus



TNC on nyt toimintavalmis ja asetettuna kayttotavalle Kasikaytto.

% Referenssipisteiden yliajo on tehtdva vain silloin, jos halutaan
likuttaa koneen akseleita. Jos vain muokkaat ja testaat
ohjelmia, niin silloin ohjauksen paéllekytkennan jalkeen
valitaan heti kdyttdtapa Ohjelman tallennus/editointi tai
Ohjelman testaus.

Referenssipisteiden yliajon voit tarvittaessa tehda
myohemminkin. Silloin valitse kasikaytttapa ja paina
ohjelmanéappainta REF.-PIST. AJO.

Referenssipisteen yliajo kddnnetyssa koneistustasossa.

Referenssipisteen yliajo kddnnetyssa koordinaatistossa on mahdollista
ulkoisten akselisuuntanappainten avulla. Sitd varten taytyy toiminnon

.Koneistustason kaantd" olla aktiivinen kasikaytdlla, katso , Manuaali-
sen kdannon aktivointi”, sivu 27. Talléin TNC interpoloi kyseisen akselin,
kun akselisuuntanappainta painetaan.

NC-KAYNTIIN-nappaimella ei ole mitaan toimintoa. Tarvittaessa TNC
antaa sita koskevan virheilmoituksen.

Huomioi, etta valikolla siséansyotettyjen kulmien arvot
@ vastaavat todellisia kdantoakselin kulmia.
Poiskytkenta

Tietojen tuhoutumisen valttamiseksi poiskytkennan yhteydessa on
TNC:n kayttojarjestelma lopetettava seuraavasti:

Valitse kayttotapa Kéasikaytto

P Valitse lopetustoiminto, paina vield kerran
UFF ohjelmanéppéintd KYLLA.

Kun kuvaruudulle ilmestyvassa nayttdikkunassa
naytetdan tekstia Nyt voit sammuttaa ohjauksen, niin
silloin voidaan TNC:n virransyo6tto kytkeéd pois paalta

% Epaasianmukainen TNC:n poiskytkenta voi aiheuttaa
tietojen tuhoutumisen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.2 Koneen akseleiden syotto

@{e"®'®/@

2.2 Koneen akseleiden syotto

(@)
=.
)

@ Syottoliikkeet ulkoisilla suuntanappaimilla ovat
konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Akselisyotto ulkoisilla suuntanappaimilla

Valitse kasikayttotapa

Paina ulkoista suuntandppainta ja pida painettuna niin
kauan kun haluat syottaa akseli, tai

Akselin jatkuva ajo: Pida ulkoista suuntandppainta
painettuna ja paina ulkoista START-nappainta lyhyesti

Pysaytys: Paina ulkoista STOP-nédppéinta

Molemmilla menetelmilla voit syottdad samanaikaisesti myos useampia
akseleita. Akseliliikkeen sydttdnopeutta muutetaan ohjelmanappai-
mella F, katso , Karan kierrosluku S, syéttéarvo F ja lisdtoiminto M”,
sivu 21.

18
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Ajo elektronisella kasipyoralla HR 410

Kannettava kasipyéra HR 410 on varustettu kahdella valtuusndppaimella.
Valtuusnappéaimet ovat tahtikahvan alapuolella.

Voit syottda koneen akseleita vain, jos jompaakumpaa valtuusnappéainta
on painettu (konekohtainen toiminto

Késipyoraa HR 410 kaytetaan seuraavilla ohjauselementeilla:

HATASEIS

Kasipyora

Valtuusnappaimet

Akselivalintanappaimet

Néppain akselin hetkellisaseman talteenottoa varten

Syotténopeuden asetusnappaimet (hidas, normaali, nopea; Syotto-
nopeudet ovat koneen valmistajan maarittelemia)

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

Punaiset ndyt6t iimaisevat, mika akseli ja mikd syotténopeus on valittuna.

Syottoliikkeet kasipydralla ovat mahdollisia my®s ohjelmanajon aikana.

Syéttoliike

Valitse kdyttotapa Elektroninen késipyora

Pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse akseli

Valitse syotténopeus

Liikuta valittua akselia suuntaan + tai —

Da = x| ge

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.2 Koneen akseleiden syotto

TINCRE-
MENT
[OFF]~ ON

ASETUS =

<)

20

Paikoitus askelsyotolla

Askelsyottopaikoituksessa TNC paikoittaa koneen akselin maarittelemasi
askelmitan mukaan.

Kayttotapa Kasikayttd tai Elektroninen kasipyora

Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmanéppain
ASKELITTAIN asetettu PAALLE

a Syo6té sisaan askelasetus mm, esim. 8 mm

Paina ulkoista suuntandppainta: toista paikoitus niin
usein kuin haluat

NS -

ol |
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2.3 Karan kierrosluku S,
syottoarvo F ja lisatoiminto M
Kaytto

Kasikaytolla ja elektronisella kasipyorakaytolla karan kierrosluku S,
syo6ttdarvo F ja lisdtoiminto M maaritellaan ohjelmanappéinten avulla.

Lisatoiminnot on kuvattu kappaleessa ,, 7. Ohjelmointi: Lisatoiminnot”.

@ Koneen valmistaja méaarittelee, mitka lisdtoiminnot M ovat
kaytettavissa ja mitka toiminnot koneessa ovat olemassa.

Arvojen sisaansyotto

Karan kierrosluku S, Lisatoiminto M

Valitse karan kierrosluvun siséansyo6tto:
Ohjelmanappain S

KARAN KIERROSLUKU S=

1000 Sy0ta sisaadn karan kierrosluku ja tallenna se ulkoisella

START-nappéimella

Karan pyo6rinta maaritellylla kierrosluvulla S kdynnistetdan yhdessa
lisdtoiminnon M kanssa. Lisdtoiminto M sydtetdan sisdan samalla
tavalla.

Syéttdéarvo F

Syottdarvon F sisdansyottd taytyy vahvistaa START-népaimen asemesta
nappaimella ENT.

Syotténopeudelle F patee:

Jos F=0 sy6tetdadn sisaan, talldin vaikuttaa pienin sydtténopeus
koneparametrista MP1020

F séilyy voimassa my0s virtakatkoksen jalkeen

Karan kierrosluvun ja sy6ttéarvon muuttaminen

Asetusarvoa voidaan muuttaa karan kierrosluvun S ja syéttonopeuden
F muunnoskytkimilla valillda 0% ja 150%.

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)

2.4 Peruspisteen asetus (ilman
3D-kosketusjarjestelmaa)

Ohje

% Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla: Katso
kosketusjarjestelman kasikirjaa.

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

Valmistelu

Kiinnita ja suuntaa tyokappale
Vaihda karaan nollatydkalu tunnetulla sateella
Varmista, ettd naytolld on TNC:n hetkellisasema

22
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Peruspisteen asetus

@ Suojaustoimenpide

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

@ Valitse kayttotapa Kdsikdytto

@ @ @ Syota tyokalua varovasti, kunnes se koskettaa
(hipaisee) tydkappaletta

Valitse akseli (kaikki akselit ovat valittavissa myos
ASCIlI-ndppaimistolta)

PERUSPISTEEN ASETUS Z=

a ﬂ Nollaty6kalu, Karan akseli: Aseta ndyttd tunnettuun
tyOkappaleen asemaan (esim. 0) tai syota sisaan levyn

paksuus d. Koneistustasossa: Huomioi tydkalun sade

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

Jos kaytat asetusakselilla esiasetettua tydkalua, niin silloin asetat
asetusakselin nayton tyokalun pituuden arvoon L tai summaan Z=L+d.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.5 Koneistustason kaanto

2.5 Koneistustason kaanto

Kaytto, tyoskentelytavat

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

TNC tukee koneistustason kdantda tyostokoneissa, jotka on varustettu
niin kaantopailla kuin kaantopdydilla. Tyypillisia kayttdsovelluksia ovat
esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti sijaitsevat muodot. Talloin
koneistustasoa kddnnetaan aina voimassa olevan nollapisteen suhteen.
Tavanomaiseen tapaan koneistus ohjelmoidaan paatasossa (esim. X/
Y-taso), mutta suoritetaan siind tasossa, johon paataso kulloinkin on
kdannetty.

Koneistustason kaantoa varten on kaytettavissa kaksi toimintoa:

Manuaalinen kdanto ohjelmanappaimella 3D ROT kayttotavoilla
Kéasikaytto ja Elektroninen kasipyora, katso ,Manuaalisen kdannon
aktivointi”, sivu 27

Ohjattu kaanto, tyokierto 19 KONEISTUSTASO koneistusohjelmassa
(katso ,KONEISTUSTASO (Tyékierto 19)" sivulla 330)

TNC-toiminnot , Koneistustason kdantda" varten ovat koordinaattimu-
unnoksia. Talléin koneistustaso on aina kohtisuorassa tytkaluakseliin
nahden.

Paasaantoisesti TNC erottaa koneistustason kddnnosséa kaksi konety-
yppia:
Kone kaantopoydalla

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

Muutettavan tyokaluakselin sijainti el muutu koneen kiintean
koordinaatiston suhteen Jos kaannat poytaa — siis tyokappaletta —
esim. 90°, koordinaatisto ei kdanny mukana. Jos painat akselisu-
untanappaintd Z+ kayttotavalla Kasikayttd, tyokalu liikkuu koneen
kiintean koordinaatiston suuntaan Z+.

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi kunkin
kdantépoydan mekaaniset siirrot — niinkutsutut , translatoriset”
osat
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Kone kaantopaalla

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

Kaannetyn (siirretyn) tyokaluakselin sijainti muuttuu koneen
koordinaatiston suhteen: Kun kaannat kdantépaata — siis tydkalua
— esim. B-akselilla +90°, koordinaatisto kdantyy mukana. Jos
painat akselisuuntandppainta Z+ kayttotavalla Kasikayttd, tyokalu
likkuu koneen kiinteén koordinaatiston suuntaan X+

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

Referenssipisteeseen ajo kdaannetyilla akseleilla

Kaannetyilla akseleilla ajetaan referenssipisteisiin ulkoisten suun-
tandppainten avulla. TNC interpoloi talldin vastaavat akselit. Huomioi,
ettad toiminto ,Koneistustason kaantd"” on voimassa kayttotavalla

Kéasikaytto ja valikon kenttddn on syotetty kiertoakselin hetkelliskulma.

Peruspisteen asetus kdaannetyssa jarjestelmassa

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten kaantamat-
tOdmassa jarjestelmassa. TNC laskee uuden peruspisteen kadnnettyyn
koordinaatistoon. TNC tallentaa tdman laskennan kulmien arvot ohja-
tuille akseleille kiertoakselin hetkellisasemasta.

@ Kaannetyssa jarjestelmassa et saa itse asettaa peruspi-
stettd, jos koneparametrin 7500 bitin 3 asetus on paalla.
Muuten TNC laskee siirron vaarin.

Jos koneen kiertoakselit eivat ole ohjattuja, sinun taytyy
syottaa kiertoakselin hetkellisasema valikolle manuaalista
kdantda varten: Jos kiertoakselin(ien) hetkellisasema ei
tdsmaa sisdansyottoarvon(jen) kanssa, TNC laskee perus-
pisteen vaarin.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.5 Koneistustason kaanto

Peruspisteen asetus koneilla, joissa on
pyoropoyta

@ TNC:n toimenpiteet peruspisteen asetuksessa ovat
konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa

TNC siirtaa peruspistettd automaattisesti, jos kierrat poytaa ja
koneistustason kddnndn toiminto on voimassa

MP 7500, Bitti 3=0

Peruspisteen siirron laskennassa TNC kayttaa arvoa, joka on
peruspisteen asetuksen REF-koordinaatin ja kddnnon jalkeisen kaan-
tdakselin REF-koordinaatin vélinen ero. Tata laskentamenetelmaa
kaytetaan, jos olet kiinnittanyt tydkappaleen suunnatusti pyoropoydan
0°-asetuksella (REF-arvo).

MP 7500, Bitti 3=1

Jos suuntaat vinosti kiinnitetyn tyOkappaleen pyoropdytaa kiertamalla,
niin talléin TNC ei enaé saa laskea peruspisteen siirtoa REF-koordin-
aattien erolla. TNC kayttaa suoraan kdannon jalkeista kdantdakselin
REF-arvoa, joka siis aina perustuu siihen, ettd tytkappale oli suun-
nattu ennen kaantoa.

? MP 7500 on voimassa koneparametrilistassa tai, mikali
kaytossa, kaantdakselin geometriakuvausten taulukoissa.
Katso koneen kayttoohjekirjaa

Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

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

Rajoitukset koneistustason kaannossa

Kosketustoiminto Peruskaanto ei ole kaytettavissa

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

) ) L ) L Manual operation UESH Eum
30 RoT Valitse manuaalinen kdantd: Ohjelmanappéin 3D ROT.
2 Valikon kohdat voidaan nyt valita nuolindppaimilla ) )
Tilt working plane
Program run: Active
Manual operation Inactive
Syo6ta siséan kaantdkulma A= +p °
B = +188@ °
C = °
Aseta haluamasi kayttdtapa voimaan (aktiiviseksi): Valitse valikon [oetowsoasoasaay 8% S-IST 6:45
kohta, tee vaihto nappaimella ENT " 1% S-MOM LIMIT 1
5 +6.277 kY +0.809+2 -95.962
+B -2.888+C +3657.479
e . e S ©8.834
E Lopeta siséénsyottd: Paina ndppéintd END AeTL. e 2 s 150 fa .

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

Jos koneistustason kaantd on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen
akseleita kddnnettyjen akseleiden mukaisesti, tilan naytdssa esitetaan
symbolia k&

Jos asetat koneistustason kdantétoiminnon voimaan ohjelmanajon
kayttdtapaa varten, valikolla sisdansyotetty kdantokulma on voimassa
suoritettavan koneistusohjelman ensimmaisesta lauseesta lahtien.
Jos kaytat koneistusohjelmassa tydkiertoa 19 KONEISTUSTASO, tyokier-
rossa maaritellyt kulman arvot ovat voimassa (tyokierron maarittelysta
l&htien). Valikolla sisdadnsydtetyt kulman arvot jatetddn huomiotta ja
korvataan kutsutuilla arvoilla.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 27
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3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

3.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai tydkalun esipaikoituksia varten on
olemassa kayttotapa Paikoitus kasin sisddnsyottden Voit syottaa
sisdan lyhyen ohjelman HEIDENHAIN-selvakielimuodossa tai DIN/ISO-
koodeilla ja suorittaa sen valittomasti. Myds TNC:n tyokiertoja voidaan
kutsua. Ohjelma tallennetaan tiedostoon $MDI. Paikoituksella kasin
sisdansyottaen on myods mahdollista aktivoida lisatilanayttoja.

Kasin sisaansyottaen paikoituksen
soveltaminen

Valitse kadyttOtapa Paikoitus kasin sisdansyodttaen.
Ohjelmoi tiedosto $MDI tarpeidesi mukaan

Kaynnistd ohjelmanajo: Ulkoinen START-nappain

% Rajoitus

Vapaa muodon ohjelmointi FK, ohjelmointigrafiikka ja
ohjelmankulkugrafiikka eivat ole kdytettavissa. Tiedosto
$MDI ei saa sisaltaa ohjelmakutsuja (PGM CALL).

Esimerkki 1

Yksittdiseen tyOkappaleeseen porataan 20 mm syva reika. Tyokappaleen
kiinnityksen, suuntauksen ja peruspisteen asetuksen jalkeen voidaan
reika ohjelmoida muutamalla ohjelmarivilla ja suorittaa heti sen jalkeen.

Ensin tyokalu esipaikoitetaan L-lauseella (suora) tydkappaleen ylapuolelle
ja sitten paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetaisyyden 5 mm verran
tyOkappaleesta. Sen jalkeen tehdaan reika tyokierrolla SYVAPORAUS.

o

BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5
2 TOOL CALL 1 Z s2000

3 L Z+200 RO F MAX
4 L X+50 Y+50 RO F MAX M3

(2]

L Z+5 F2000
6 CYCL DEF 1.0 SYVAREIKA

30

50

50

Tyokalun maarittely: Nollatyokalu, séde 5
Tydkalun kutsu: Tyokaluakseli Z,

Karan kierrosluku 2000 r/min

Tydkalun vapautus (F MAX = pikaliike)

Tyo6kalun paikoitus porausreijan ylapuolelle syottoar-
volla F MAX,

Kara paalle
Tydkalun paikoitus 5 mm reijan ylapuolelle
Tyokierron SYVAREIKA maarittely:

3 Paikoitus kasin sisdansyottaen




7 CYCL DEF 1.1 ETAIS 5

8 CYCL DEF 1.2 SYVYYS -20
9 CYCL DEF 1.3 ASETT. 10
10 CYCL DEF 1.4 0.AIKA 0,5
11 CYCL DEF 1.5 F250

12 CYCL CALL

13 L Z+200 RO F MAX M2

14 END PGM $MDI MM

Suoratoiminto L (katso ,, Suora L" sivulla 138), tydkierto SYVAPORAUS
(katso ,, SYVAPORAUS (Tyokierto 1)" sivulla 210).

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

Toteuta peruskaantd 3D-jarjestelmalla. Katso kosketusjarjestelman
kasikirjaa, , Kosketustyokierrot kdyttotavoilla Kasikaytto ja Elektroninen
kasipyora”, Kappale ,Tyokappaleen vinon aseman kompensointi”.

Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaantd

Valitse kayttotapa: Paikoitus kasin sisdansyottden

@ Valitse pyéropdydan akseli, systa sisaan muistiin
merkitsemasi kiertokulma ja sydttdarvo, esim.

L C+2.561 F50

@ Lopeta tietojen sisdansyottd
@ Paina ulkoista kdynnistyspainiketta: Viistous
poistetaan pyoropoytaa kiertamalla.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Tyok. varmuusetaisyys reijan ylapuolella
Reijan syvyys (Etumerkki=Tydskentelysuunta)
Asettelusyvyys ennen jokaista peraytysliiketta
Odotusaika reijan pohjalla sekunteina
Poraussyottéarvo

Tydkierron SYVAREIKA kutsu

Tyokalun irtiajo

Ohjelman loppu
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3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta $MDI

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

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

Merkitse tiedosto $MDI

copt Valitse , kopioi tiedosto”: Ohjelmanappéin KOPIOI
Py

Kohdetiedosto =
REIKA Syota sisaan tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI

sen hetkinen sisaltd tallennetaan

Suorita kopiointi
EXECUTE

Poistu tiedostonhallinnasta: Ohjelmanappain LOPPU

END

Vastaavasti poistaaksesi tiedoston $MDI siséllén toimi seuraavasti:
Kopioinnin sijaan poista tiedoston siséltd ohjelmanappaimella
POISTA. Kun kéyttétapa Paikoitus kasin sisdansyottden seuraavan
kerran valitaan, TNC nayttaa tyhjaa tiedostoa $MDI.

% Jos haluat poistaa tiedoston $MDI, niin

kayttotapa Paikoitus kasin sisdansyottaen ei saa olla
valittuna (eikd myoskaan taustakasittelyssa)

tiedosto $MDI ei saa olla valittuna kayttotavalla
Ohjelman tallennus/editointi

Lisatietoja: katso ,, Yksittdisen tiedoston kopiointi”, sivu 54.
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4.1 Perusteet

4.1 Perusteet

Mittauslaitteet ja referenssimerkit

Koneen kullakin akselilla on liikkeen mittauslaitteita, jotka maarittavat
koneen pdydan tai tydkalun aseman. Kun koneen akseli liikkuu,
mittauslaite muodostaa sen mukaisen sahkdisen signaalin, josta TNC
laskee koneen akselille tarkan hetkellisaseman.

Virtakatkoksen sattuessa jarjestelméa menettda koneen luistin todellisen
aseman ja lasketun hetkellisaseman vélisen yhteyden. Jotta tama
yhteys voitaisiin perustaa uudelleen, mittauslaitteen mitta-asteikolla
on olemassa referenssimerkit sitd varten. Kun luisti ajetaan referenssi-
merkin yli, TNC saa sita koskevan signaalin ja tunnistaa sen perusteella
koneen kiintedn peruspisteen, Nain TNC voi uudelleen perustaa het-
kellisen paikoitusaseman ja koneen luistin todellisen aseman vélisen
yhteyden.

Yleensa lineaariakseleille on asennettu pituusmittauslaite. Pyoropdytaa
ja kdantoakseleita varten on olemassa kulmamittauslaite. Jotta hetkel-
lisen paikoitusaseman ja koneen luistin todellisen aseman valinen
yhteys voitaisiin perustaa uudelleen, valimatkakoodatuissa pituusmit-
tauslaitteissa koneen akselia on ajettava enintddn 20 mm ja kulmamit-
tausjarjestelmissa enintaan 20°.

Perusjarjestelma

Perusjarjestelmassa maaritellaan yksiselitteisesti tasossa tai tila-avaru-
udessa sijaitsevat asemat. Aseman maarittely perustuu aina kiinteaksi
asetettuun pisteeseen ja se esitetdan koordinaattien avulla.

Suorakulmaisessa jarjestelmassa (karteesinen jarjestelmé) on kolme
likesuuntaa, jotka maaritetaan akseleina X, Y ja Z. Akselit ovat koh-
tisuorassa toistensa suhteen ja leikkaavat toisensa yhdessa pisteessa,
joka on nollapiste. Koordinaattiarvo maarittelee etadisyyden nollapistee-
sté tiettyyn akselin maardamaan suuntaan. Néin voidaan mika tahansa
asema esittaa tasossa kahden koordinaatin avulla ja tila-avaruudessa
kolmen koordinaatin avulla.

Nollapisteeseen perustuvat koordinaatit ovat absoluuttisia koordinaat-
teja. Koordinaatiston muuhun mielivaltaiseen pisteeseen (peruspiste)
perustuvat koordinaatit ovat suhteellisia koordinaattiarvoja. Suhteellisia
koordinaattiarvoja kutsutaan myods inkrementaalisiksi koordinaattiarvoiksi.

Xup

74
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Perusjarjestelma jyrsinkoneilla

Kun tydkappale koneistetaan jyrsinkoneessa, se tapahtuu yleensa
perustuen suorakulmaiseen koordinaatistoon. Kuva oikealla esittaa,
kuinka koneen akselit on jarjestelty suorakulmaisessa koordinaati-
stossa. Hyvana muistiapuna toimii oikean kaden kolmisormisaanto:
Kun keskisormi osoittaa tyokaluakselin suuntaa tyOkappaleesta
tyOkaluun pain, niin sen suunta on Z+, peukalon suunta talléin on
X+ ja etusormen suunta Y+.

TNC 426 voi ohjata enintdan 5 akselia ja TNC 430 enintaan 9 akselia.
Paaakselien X, Y ja Z liséksi on olemassa niiden kanssa yhdensuuntaiset
lisdakselit U, V ja W. Kiertoakseleiden merkinnat ovat A, B ja C Alin
kuva oikealla esittaa lisdakseleiden ja kiertoakseleiden jarjestelya
paaakseleiden suhteen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.1 Perusteet

Polaariset koordinaatit

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

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

Polaarikoordinaatilla sédde: Etadisyys napapisteestd Pol CC asemaan
Polaarikoordinaatilla kulma: Kulmaperusakselin ja napapisteesta Pol
CC asemaan kulkevan suoran vélinen kulma

Katso kuvaa ylla oikealla

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

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

10

T
~ XPR
/' PA, \\
S /PA 20
PR PA, o
CcC
30

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

Absoluuttiset tyokappaleen asemat

Kun tietyn aseman koordinaatit perustuvat koordinaattien (alkuperaiseen)
nollapisteeseen, niitd kutsutaan absoluuttisiksi koordinaateiksi. Jokainen
tyOkappaleella sijaitseva asema maaritelldaan yksiselitteisesti absoluut-
tisilla koordinaateilla.

Esimerkki 1: Porausereijat absoluuttisilla koordinaateilla

Reika 1 Reika 2 Reika 2
X=10mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementaaliset tyokappaleen asemat

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tydkalun viimeksi ohjelmoituun
asemaan, joka on suhteellinen (kuviteltu) nollapiste. Néinollen inkre-
mentaaliset koordinaatit maaraavat ohjelmoinnissa edellisen ja sita
seuraavan asetusaseman vélisen etdisyysmitan, jonka verran tydkalun
tulee liikkua. N&ita mittoja kutsutaan myds ketjumitoiksi.

Inkrementaaliset mitat merkitdan osoitteella ,,|” akselitunnuksen
edessa.

Esimerkki 2: Porausreijat inkrementaalisilla koordinaateilla

Absoluuttiset koordinaatit reijélle 4

X =10 mm

Y =10 mm

Reika 5, reijan 4suhteen Reika 6, reijan 5suhteen
X=20mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit

Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan)
ja kulmaperusakseliin.

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tyokalun viimeksi ohjelmoituun
asemaan.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.1 Perusteet

Peruspisteen valinta

Tybkappaleen piirustus sisaltaa tarkan tydkappaleen muotoelementin
absoluuttiseksi peruspisteeksi (nollapiste), joka on yleensa tydkappaleen
nurkkapiste. Peruspisteen asetuksessa tyOkappale suunnataan ensin 7
koneen akseleiden mukaan ja sitten tydkalu ajetaan kullakin akselilla
tunnettuun asemaan tydkappaleella. Tdsséd asemassa TNC:n naytto MAX
asetetaan joko nollaan tai esiméaariteltyyn paikoitusarvoon. Na&in Y

tyokappaleelle perustetaan perusjarjestelma, joka on voimassa TNC:n
nayttdarvoille ja koneistusohjelmalle.

Jos tyokapaleen piirustus méarittelee suhteellisen peruspisteen, X
niin silloin kaytat yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten tyokiertoja
(katso , tyOkierrot koordinaattimuunnoksille” sivulla 319).

Jos tyokappaleen piirustus ei ole mitoitettu NC-sdantdjen mukaisesti,
niin valitse silloin peruspisteeksi jokin sellainen asema tai tydkappaleen MIN
nurkka, josta muut tydkappaleen asemat voidaan maarittaa mahdol-
lisimman yksinkertaisesti.

Peruspisteen voit asettaa katevasti HEIDENHAINin 3D-kosketusjarje-

stelmalla. Katso kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirjaa ,, Peruspi- Y A
steen asetus 3D-kosketusjarjestelmilla”.

. . D1 150
Esimerkdd o oty M
Oikealla oleva tyokappaleen piirustus esittaa reikia (1-4), joiden mitat 75011 - & \J \J
perustuvat absoluuttiseen peruspisteeseen koordinaateilla X=0 Y=0. 9_{_150
Reijat (5 - 7) perustuvat suhteelliseen peruspisteeseen absoluuttisilla =
koordinaateilla X=450 Y=750. Tyokierrolla NOLLAPISTEEN SIIRTO voit ) =)
siirtaa nollapisteen valiaikaisesti asemaan X=450, Y=750, jolloin 320 a2 M jan
porausreijat (5 - 7) voidaan ohjelmoida ilman lisdlaskutoimituksia. U U
N
P =

325 450 900
950
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4.2 Tiedostonhallinta: Perusteet

@ MOD-toiminnolla PGM MGT (katso ,,PGM MGT -konfigu-
rointi” sivulla 432) valitaan joko standardi tiedostonhallinta
tai laajennettu tiedostonhallinta.

Jos TNC on kytketty verkkoon (lisdvarusteena), silloin
kdytetdan laajennettua tiedostonhallintaa.

Tiedostot
TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelmat
HEIDENHAIN-muodossa H
DIN/ISO-muodossa A
Taulukot
Tyokaluille T
Tyokalunvaihtajalle .TCH
Paleteille P
Nollapisteille D
Pisteille (digitointialue mittaavalla PNT
kosketusjarjestelmalla)
Lastuamistiedot .CDT
Teran materiaali, TyOkappaleen materiaali .TAB
Tekstit
ASClI-tiedostoina A

Kun syo6tat koneistusohjelman TNC:hen, ensimmainen toimenpide on
antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman kiintolevylle tiedostona,
jolla on sama nimi. TNC tallentaa myds tekstit ja taulukot tiedostoina.

Jotta voisit |0ytaa ja kasitelld tiedostoja nopeasti ja helposti, TNC
kayttaa tiedostonhallintaan erityista tiedostonhallinnan ikkunaa. Tassa

ikkunassa voit kutsua, kopioida, nimetéa uudelleen ja poistaa tiedostoja.

Voit hallita TNC:ssa mielivaltaisen maaran tiedostoja edellyttéden, etta

kaikille tiedostoille sallittua kokonaismuistitilaa 1.500 Mtavua ei yliteta

Tiedostojen nimet

Ohjelmilla, taulukoilla ja teksteilld voi vieléd olla nimilaajennos, joka
erotetaan tiedoston nimesta pisteelld. Tama nimilaajennos ilmaisee
tiedostotyyppia.

Frocz [

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi
Maksimipituus Katso taulukkoa , TNC:n tiedostot

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.2 Tiedostonhallinta

Tietojen varmuustallennus

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

Tata varten tarjoaa HEIDENHAIN veloituksetta kayttdon varmuusko-
piointiohjelmaa (TNCBACK.EXE). Kaanny tarvittaessa koneen val-
mistajan puoleen.

Liséksi tarvitset levykkeen, jossa on varmuuskopiot kaikista konekoh-
taisista tiedoista (PLC-ohjelma, koneparametri, jne.). Kdanny myds
tdman asian kohdalla koneen valmistajan puoleen.

I%‘_’ Jos haluat varmuuskopioida kaikki kiintolevylla olevat
tiedostot (maks. 1.500 Mtavua), se vie aikaa muutaman
tunnin. Tee varmistustehtavat yoaikaan tai muuten sinun
taytyy kayttaa toimintoa RINNAKKAISSUORITUS
(kopiointi taustalla).

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

% Tydskentele standardilla tiedostonhallinnalla, jos haluat
tallentaa kaikki tiedostot yhteen hakemistoon tai jos TNC-
ohjauksen vanhempien versioiden tiedostonhallinta on
sinulle tuttu.

Aseta sitd varten MOD-toiminto PGM MGT (katso ,,PGM
MGT -konfigurointi” sivulla 432) asetukseen Standardi.

Tiedostonhallinnan kutsu

Paina nappaintd PGM MGT: TNC naytt6o tiedoston-
ey hallinnan ikkunaa (katso kuvaa oikealla)

Ikkunassa naytetaan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu TNC-
ohjaukseen. Kullekin tiedostolle naytetaan lisaa tietoja:

Naytto Merkitys

TIEDOSTONIMI Nimi enintdan 16 merkkia ja tiedostotyyppi
TAVUA Tiedoston koko tavuina

TILA Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu kdyttétavalla Ohjelman

tallennus ja editointi

S Ohjelma on valittu kayttotavalla Ohjelman
testaus
M Ohjelma on valittu kayttotavalla Ohjelmanajo

Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
P vastaan (suojattu)

PAGE PAGE SELECT DELETE COPY

:gghw Programming and editing
File name =-FANIIIEEEENN

TNC:v*. %

File name bytes Status

EMDI .H 21r8

1 .H 184

2 . H 34

301 .H 56

420 .H 4366

448 .H 4938

79247 .H 23186

79280 .H 1734

BRADFORD .H 644

CYC .H 224

DAUER H 362

75 file(s) 918176 kbyte vacant

LAST

<5 | &) |Fm| ) | RS | END

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Valitse tiedosto

Tiedostonhallinnan kutsu

Kéyta nuolindppéaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtdaksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat valita:

Siirtaa kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylOs ja alaspain

PAGE rice | Siirtaa kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
alaspain

SELECT Tiedoston valinta: Paina ohjelmanéppéintd VALITSE

=) tai ndppainta ENT

tal

Tiedoston poisto

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kéyta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtdaksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa:

Siirtda kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylds ja alaspéain

PAGE race | Siirtda kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
g [ alaspain
DELETE Tiedoston poisto: Paina ohjelmanappaintd POISTA

Poistetaanko tiedosto..... ?

vahvista painamalla ohjelmanappainta KYLLA

peruuta painamalla ohjelmanappéinta El
NO
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Tiedoston kopiointi

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtddksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat kopioi:

Siirtaa kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylOs ja alaspain

PAGE rise | Siirtaa kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
0 4 alaspain
coPY Tiedoston kopiointi: Paina ohjelmanappaintd KOPIOI
[Fea=[r2)
Kohdetiedosto=

Syoté sisdan uusi tiedostonimi, vahvista ohjelmanappaimelld SUORITA
tai ndppaimelld ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittaa kopioinnin
edistymistd. TNC:n suorittaessa kopiointitehtdvaa et voi jatkaa muuta
tyoskentelya, joten

jos kopioit erittain pitkan ohjelman: Syota sisdan uusi tiedostonimi ja
vahvista ohjelmanappéimellda SUORITA RINNAKKAIN. Talldin voit
kopiointitehtdvan aloituksen jalkeen jatkaa muuta tydskentelya, kun
TNC silla aikaa kopioi taustaprosessissa

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

I:Wg_—, Ennenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, on sité el E‘;?:r:::;”gad editing
varten asetettava tiedonsiirtoliitanta (katso , Tiedonsiirtoli-
itannan asetus” sivulla 420). NCt 8 RS232: 4.+
2 _na3ie C[ND DIRI
— Tiedostonhallinnan kutsu 3
MGT -H
H
.H
79247 .H 2316
Aktivoi tiedonsiirto: Paina ohjelmanappéaintad ULK. 79280 HooE
E@ . o e . BRADFORD H B44
TNC nayttdéd kuvaruudun vasemmassa puoliskossa ere W e
kaikkia TNC:n muistiin tallennettuja tiedostoja ja DAUER H o 3m2
oikeassa puoliskossa 2 kaikkia ulkoiseen muistilaittee- 75 f11m(S) SIBITE kbyte vecant
seen tallennetuja tiedostoja — — o e
i 1 )< |5 = (5 TRG T@ END

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

Kirkaskentta lilkkkuu ikkunassa ylos ja alas

Kirkaskentta siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

Jos haluat kopioida TNC:Ita ulkoiseen muistiin, siirrd kirkaskentta
vasemmassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston kohdalle.

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

Merkintatoiminto Ohjelmanappain
Yksittaisen tiedoston merkinta -
FILE
Kaikkien tiedostojen merkinta TG
FES
Yksittaisen tiedoston merkinnén peruutus TG
FILE
Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus UNTRG
FiEs
Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi GorT TG
S
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COPY

[oecg e

TRG

KOPIEREN

(AT

Yksittdisen tiedoston siirto: Paina ohjelmanéappainta
KOPIOI, tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE, tai

kaikkien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanéppainta
TNC => EXT.

Vahvista ohjelmanappaimellda SUORITA tai ndppaimelld ENT.
TNC néayttaa tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin edistymista, tai

jos haluat siirtda pitkia tai useampia tiedostoja: Vahvista toimenpide
ohjelmandppaimellda SUORITA RINNAKKAIN. Talloin TNC kopioi
tiedoston taustaprosessina.

Lopeta tiedonsiirto: Paina ohjelmanappaintad TNC.
TNC nayttaa jalleen tiedostonhallinnan standardi-
ikkunaa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Tiedoston valinta viimeisen 10 valittuna olleen

joukosta
Hanua1 Programming and editing
Tiedostonhallinnan kutsu creration
R & Rsaz2:n
= THC:™
Q:
. . . . . . ) o oTHe:s 1: THC:“NK~DUMPS“1GB.H
LEBy 10 viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina & nLseRr 25 TNC:“NKDUMPS“3516.H
ohjelmanappéintd EDELLISET TIEDOSTOT O SCREENS 31 THE: KN DUMPS~ 3507 .
o oot 4: THC:~NK~DUMPS~FK1.H
B5: THC:~NK~DUMPS~221.H
0 cuTTRe 6: THC:“NK~DUMPS“MEU.H
. . T TP . . . . . 0 bene 7: THC:~CUTTAB~FRAES_2.COT
Kéyta nuolindppaimia siirtadksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen o ke g5 THG:CUTTABUMAT A
tiedoston kohdalle, jonka haluat valita: ) HERSERT 85 THC: \HK~DUMPS 30JOTHT . H
[
Nayttoikkunan kirkaskentan siirto ylos ja alas o ae
O CYCLORK
= DUMPS
SELECT
) END

SELECT Tiedoston valinta: Paina ohjelmanéppaintd VALITSE
=) tai nappainta ENT

tai

Tiedoston nimeaminen uudelleen

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kéyta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtdaksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeté uudelleen:

Siirtaa kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylOs ja alaspain

PAGE race | Siirtaa kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
alaspain
Tiedoston uudelleennimeadaminen: Paina
fen-fira ohjelmanappainta UUSI NIMI
Kohdetiedosto=

Sy06ta sisaan uusi nimi, vahvista ohjelmanappaimella SUORITA tai
nappaimella ENT
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FK-ohjelman muunnos selvakieliohjelmaksi

PGM
MGT

Tiedostonhallinnan kutsu

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtddksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimetd muunnos:

Siirtaa kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylOs ja alaspain

PAGE rrce | Siirtéé kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
0 g alaspain

CONVERT Tiedoston muunnos: Paina ohjelmanéppainta

FroH MUUNNOS FK —> H

Kohdetiedosto=

Syota sisaéan uusi nimi, vahvista ohjelmandppaimelld SUORITA tai
nappaimella ENT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Tiedoston suojaus / Tiedostosuojauksen poisto

PGM
MGT

Tiedostonhallinnan kutsu

Kéyta nuolindppéaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtdaksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat suojata tai jonka
suojauksen haluat poistaa:

PAGE

PAGE

PROTECT

(I

UMPROTECT

G

48

Siirtda kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylOs ja alaspain

Siirtaa kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
alaspain

Tiedoston suojaus: Paina ohjelmanappaintd SUOJAA.
Tiedosto vaihtuu tilaan P, tai

Tiedostosuojauksen poisto: Ohjelmanappain SUOJA
POIS PERUSTOIMINNOT Tila P kumoutuu
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta
Ohje

% Tydskentele laajennetulla tiedostonhallinnalla, jos haluat
tallentaa tiedostoja eri hakemistoihin.

Aseta sitd varten MOD-toiminto PGM MGT (katso ,PGM
MGT -konfigurointi” sivulla 432).

Katso myds , Tiedostonhallinta: Perusteet” sivulla 39.

Hakemistot

Koska kiintolevylle voidaan tallentaa erittain paljon ohjelmia ja tiedostoja,
sijoita yksittaiset tiedostot hakemistoihin (kansioihin) paremman yleis-
jarjestyksen aikaansaamiseksi. Naihin hakemistoihin voit halutessasi
luoda lisda hakemistoja, niinkutsuttuja alahakemistoja.

% TNC hallitsee enintdan 6 hakemistotasoal!

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

Hakemistojen nimet

Hakemistojen nimet voidavt sisaltda enintda 8 merkkia eika niissa
kdyteta lainkaan nimilaajennosta. Jos maarittelet hakemiston nimelle
useamman kuin 8 merkkia, TNC antaa virheilmoituksen.

Polku

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

Esimerkki

Levyasemaan TNC:\ sijoitetaan hakemisto AUFTR1. Sen jalkeen hake-
mistoon AUFTRL1 sijoitetaan alahakemisto NCPROG, jonne kopioidaan
koneistusohjelma PROG1.H. Nain koneistusohjelmalle muodostuu
polku

TNC:\AUFTR1TWNCPROG\WPROG1.H

Oikealla oleva kaavio esittdd esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Yleiskuvaus: Laajennetun tiedostonhallinnan

toiminnot

Toiminto

Ohjelmanappain

Yksittaisen tiedoston kopiointi (ja muunnos)

COPY

[P

Tietyn tiedostotyypin naytto

w

ELECT

TYPE

10 viimeksi valitun tiedoston naytto

LAST
FILES

0

Tiedoston tai hakemiston poisto

Tiedoston merkitseminen

Tiedoston nimedminen uudelleen

REMRME

[Fed- ¥

FK-ohjelman konvertointi selvakieliohjelmaksi

COMVERT
FK->H

Tiedoston suojaus poistoa ja muutosta
vastaan

PROTECT

s

Tiedostosuojauksen peruutus

UMPROTECT

el

Verkkoaseman hallinta (vain lisdvarusteisella
Ethernet-liitannalla)

Hakemiston kopiointi

COPY DIR

]

Levyaseman hakemistojen naytto

SHOL
TREE

Hakemiston ja kaikkien sen alahakemistojen
poisto

DELETE
ALL

50
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Tiedostonhallinnan kutsu

PGM
MGT

Paina nappaintd PGM MGT: TNC nayttaa tiedoston-
hallinnan ikkunaa (kuva yll& oikealla esittéa perusase-
tusta. Jos TNC nayttaa jotakin muuta nayton ositusta,
paina ohjelmanappaintd IKKUNA)

Vasemmalla olevassa kapeassa ikkunassa Qsitetééﬁn k.(.).llmleauley\l/.zise— reuat Program table editing
maa 1. Jos TNC on kytketty verkkoon, silloin se nayttaa viela liséé TR |File name =EEIMAE
levyasemia. Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on tallennettu [N
tai siirretty. Yksi levyasema on TNC:n kiintolevy, muita levyasemia = e TG HKDUMPS - x N ]
ovat liitdnnat (RS232, RS422, Ethernet), joihin esim. PC-tietokone " T ——
voidaan kytked. Valittuna oleva (aktiivinen) levyasema esitetdan b e F1 T 26-08-1993 87134120
varillisena. e HLzE:;ENS NEU H 74 26-08-1999 07:01:18
. . . . . . . DE[IJDT SLOLD H 6174 26-B88-1898 06:36:28
Kapean ikkunan alaosassa esitetaan kaikkia hakemistoja 2 valitussa S STAT Mo 24-68-1999 07:27:02
levyasemassa. Hakemisto merkitdan aina kansion symbolilla (vasen) ja o oevo STATt Ao 24-08-1099 07:27:02
. . - . . . e . .. - T412 .H 524 24-88-1999 07:27:12
hakemiston nimellé (oikea). Alahakemistot esitetédan oikealle siirrettyna. o He s W 408155 07127 12
Valittuna oleva (aktiivinen) hakemisto esitetaan varillisena. 01 HERBERT m o ozs 24-06-1999 07:26:52
. . . . N L B NEU P 5870 24-08-1999 B7:26:52
Oikeanpuoleisessa levedmmassa ikkunassa esitetdan kaikkia tiedo- o ate PAE R 25051555 70505y
stoja 2, jotka on tallennettuna valitussa hakemistossa. Kullekin O CYOUDRK 26 filefs) 918176 kbyie vacant
tiedostolle ndytetaan liséa tietoja, jotka on liitetty taulukkoon oikealle. S oues —
PAGE PAGE SELECT COPY SELECT :JENDUI.I FLIRLSETS E ND
Nayttd Merkitys =) [P e |[FFE
TIEDOSTONIMI Nimi enintddn 16 merkkia ja tiedostotyyppi
TAVUA Tiedoston koko tavuina
TILA Tiedoston ominaispiirteet:
E Ohjelma on valittu kayttotavalla Ohjelman
tallennus ja editointi
S Ohjelma on valittu kayttotavalla Ohjelman
testaus
M Ohjelma on valittu kdyttotavalla Ohjelmanajo
Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
P vastaan (suojattu)
PAIVAYS Paivays, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu
AIKA Kellonaika, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu
HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 51
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta

Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen
valinta

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kayta nuolindppaimia tai ohjelmanappaimia siirtddksesi kirkaskentéan
(kursorin) haluamaasi kohtaan nayttéikkunassa:

Kirkaskentta siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan ja
painvastoin

Kirkaskenttéa liikkuu ikkunassa ylds ja alas

PREE race | Kirkaskenttd liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylos ja alas

1. vaihe: Levyaseman valinta

Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa:

SELECT Levyaseman valinta: Paina ohjelmanéappainta
VALITSE tai ndppéaintd ENT

tal

ENT

2. vaihe: Hakemiston valinta

Merkitse hakemisto vasemmassa ikkunassa: Oikeanpuoleinen ikkuna
nayttaa automaattisesti kaikki merkityssa hakemistossa (kirkas tausta-
vari) olevat tiedostot
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3. vaihe: Tiedoston valinta

SELECT Paina ohjelmanéppaintd VALITSE TYYPPI
TVPE
%:u Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanadppainta, tai
SHOU AL kaikkien tiedostojen ndytté: Paina ohjelmanéppainta
NAYTA KAIKKI, tai
4% H o Kayta villia korttia, esim. kaikkien tiedostotyypin .H ja

numerolla 4 alkavien tiedostojen nayttd

Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa:

Valittu tiedosto aktivoituu silla kayttotavalla, joka
=) oli voimassa tiedostonhallinnan kutsun aikana: Paina
tai ohjelmanappéinta VALITSE tai nappéainta ENT

ENT

Uuden hakemiston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\

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

NEU Sydta sisdan uusi hakemistonimi, paina nappainta
ENT

Luodaanko hakemisto \NEU?

Vahvista painamalla KYLLA, tai

keskeyta ohjelmanadppaimella El
NO

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Yksittaisen tiedoston kopiointi

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

corY Paina ohjelmanéappainta KOPIOI: Valitse kopiointito-
gy firg iminto

Nappaile kohdetiedoston nimi ja tallenna se nappai-
mella ENT tai ohjelmanappaimella SUORITA: TNC
kopioi tiedoston olemassa olevaan hakemistoon.
Alkuperainen tiedosto sailyy ennallaan, tai

Paina ohjelmanappéintd SUORITA RINNAN suorittaak-
sesi kopioinnin taustaprosessina. Kayta tata toimintoa,
kun kopioit suuri tiedostoja, koska aloitettuasi kopioin-
nin voit jatkaa tydskentelyd muualla. Samalla kun TNC
suorittaa kopiointia taustalla voit tarkastella sen ete-

nemisté ohjelmanappaimelld INFO RINNAN SUORITUS
(kohta LISATOIMINNQOT, 2. ohjelmanappéinpalkki)n

Taulukon kopiointi

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

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

4.4 Laajennettu tiedostonhallinta

Esimerkki

Olet mitannut esiasetuslaitteessa 10 uuden tydkalun pituudet ja
sateet. Sen jalkeen esiasetuslaite muodostaa tydkalutaulukon
TOOL.T, jossa on 10 rivid (vastaa 10 tydkalua) ja sarakkeet

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

Kopioidessasi tdman tiedoston TNC kysyy, halutaanko esilld oleva
tyokalutaulukko TOOL.T ylikirjoittaa:

Jos painat ohjelmanappainta KYLLA, niin TNC paéllekirjoittaa kokon-
aan voimassaolevan tiedoston TOOL.T. Kopioinnin jalkeen TOOL.T
sisaltaa siis 10 rivia. Kaikki sarakkeet — lukuunottamatta tietenkin sar-
akkeen numero, pituuden ja sateen sarakkeita — uudelleenasetetaan
Jos painat ohjelmanappaintd KORVAA KENTAT, niin TNC paallekir-
joittaa tiedostoon TOOL.T vain sarakkeen numerot, pituudet ja
sateet ensimmaisellad 10 rivilla. TNC ei muuta muilla riveilld ja sarak-
keilla olevia tietoja

Hakemiston kopiointi

Siirra kirkaskenttd vasemmassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat kopioida. Paina sen jalkeen ohjelmanéppéintad KOP.
HAKEM. ohjelmanéppaimen KOPIOI asemesta. TNC kopioi my0s ala-
hakemistot.
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Tiedoston valinta viimeisen 10 valittuna olleen

joukosta
(EmuEl Programming and editing
. . operat lon
— Tiedostonhallinnan kutsu
MGT o rsazz:~
= THC:~
cH
o THC: 1: THC:“NK~DUMPS“~1GB.H
T 10 viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina & ALaERT 25 THC: “NKNDUMPS 35151
. w“ n 3: THC:“NK~DUMPS~36@7.H
ohjelmanéappéintd EDELLISET TIEDOSTOT £ SCREENS e
0 cot B: THC:“~NK~DUMPS~221.H
0 tutTRE 6: THC:-NK~DUMPS“-HEU.H
n I . . . . . . . . o oEne ?: THC: CUTTABFRAES_2.COT
Kayta nuolindppaimia siirtadksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen o ke 8: THG:CUTTABSUMAT. A
tiedoston kohdalle, jonka haluat valita: E e 35 THD: WK DUHPS 3DJOINT. H
Kirkaskentta liikkuu ikkunassa yl0s ja alas o e
* f [ CYCUORK
& DUMPS
SELECT
) END

SELECT Levyaseman valinta: Paina ohjelmanéappaéinta
= VALITSE tai ndppéaints ENT.

tai

ENT

Tiedoston poisto

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

DELETE Poistotoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
%) POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
tiedoston

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappainta KYLLA tai
Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El.
Hakemiston poisto

Poista kaikki tiedostot ja alahakemistot poistettavasta tiedostosta
Siirrd kirkaskenttad sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa

DELETE Poistotoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
%) POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
hakemiston

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappainta KYLLA tai

Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El.
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta

Tiedostojen merkinta

Merkintatoiminto Ohjelmanappain
Yksittdisen tiedoston merkinta -
FILE
Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen TAG
merkinté i
Yksittdisen tiedoston merkinnan peruutus e
FILE
Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus UNTAG
FiEs
Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi CoPY TAG
5+

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

Siirra kirkaskenttd ensimmaisen tiedoston kohdalle

Merkintatoimintojen nayttd: Paina ohjelmanappainta

e MERKITSE
- Tiedoston merkinta: Paina ohjelmanéppainta
FILE MERKITSE TIEDOSTO

Siirra kirkaskentta seuraavan tiedoston kohdalle

. Lisatiedostojen merkinta: Paina ohjelmanéappainta
FILE MERKITSE TIEDOSTO jne.
COPY TAG Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Paina ohjel-
== manappaintd KOPIOI MERKITYT, tai
eno | EE Merkittyjen tiedostojen poisto: Paina ohjel-
) manappaintad LOPPU poistuaksesi merkintatoiminnosta

ja sen jalkeen paina ohjelmanéppéinta POISTA
poistaaksesi merkityt tiedostot
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Tiedoston nimeaminen uudelleen

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta
uudelleen

RENAFE Valitse uudelleennimeamistoiminto
Nappaile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi
muuttaa

Uudelleennimeaminen: Paina ndppaintaENT

Lisatoiminnot

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

p— Lis&toimintojen valinta: Paina ohjelmanéppéintéa
FUNCTIONS LISATOIMINNOT
PROTECT Tiedostosuojauksen aktivointi: Paina ohjel-
o manappéaintd SUOJAA, tiedoston tilaksi tulee P

Tiedostosuojaus poistetaan samalla tavoin painamalla
ohjelmanappaintda KUMOA

FK-ohjelman konvertointi selvéakieliohjelmaksi
Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat muuntaa.

. Lis&toimintojen valinta: Paina ohjelmanéppéintéa
FUNCTIONS LISATOIMINNOT n
COWERT Muunnostoiminnon valinta: Paina ohjelmanappéinté
FK-H MUUNNOS FK->H

Sy06téa sisdan kohdetiedoston nimi
Muunnoksen toteutus: Paina ndppéintd ENT

Hakemiston ja sen kaikkien alahakemistojen poisto

Siirra kirkaskenttd vasemmassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat poistaa.

oRE Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanéppéinté
FUNCTIONS LISATOIMINNOT
IE@EMTE Koko hakemiston poisto: Paina ohjelmandppéainté
ALL POISTA KAIKKI

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta

Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

E kui TR . koi N g;g;:}m Program table editing
I:Wg_—, nnenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, on sita File name =ERELTETEING
varten asetettava tiedonsiirtoliitanta (katso , Tiedonsiirtoli-
itdnnan asetus” sivulla 420). TNC : \HK~DUMPS #. + THG:“*. %
ile naine FEES atus jla nane
BLK H 74 .
FK1 H 780 ASDFGHI .A 8644
— Tiedostonhallinnan kutsu NEW " b CVREPDRT A 1szes
MGT SLOLD H B174 KJHGFD A 2]
STAT H 28 LOGBOOK A 114K
STAT? H 360 BOHRER .CDT 4822
T412 H 524 FRAES_2 .CDT 1@382
TG0 Valitse tiedonsiirron naytén ositus: Paina ohjel- - poom e o
== %l manéppéinté IKKUNA. TNC néyttéé kuvaruudun NEU P 5870 test .D 486
vasemmassa puoliskossa 1 kaikkia TNC:n muistiin PAL Poo4808 ME $HoT Hoo2ee
tallennettuja tiedostoja Ja oikeassa puoliskossa ka|k- 26 filets) 818176 kbyte vacant 75 tileis) 918176 kbyte vacant
kia ulkoiseen muistilaitteeseen tallennetuja tiedostoja PAGE | PAGE | SELEGT | COPY | SELEGT | WINDOW
o W N T ) E=|=|PATH | END

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

Kirkaskentta lilkkkuu ikkunassa ylos ja alas

Kirkaskentta siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

Jos haluat kopioida TNC:Ita ulkoiseen muistiin, siirrd kirkaskentta
vasemmassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston kohdalle.

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

CoFY Yksittdisen tiedoston siirto: Paina ohjelmanappainta
fed-v2 KOPIOI, tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanéppainta
MERKITSE (toinen ohjelmanéappainpalkki, katso , Tie-
dostojen merkintad”, sivu 56), tai

TAG

KOP LEREN kaikkien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanéappéinta
el ) TNC => EXT.
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Vahvista ohjelmanappaimellda SUORITA tai ndppaimelld ENT.
TNC néayttaa tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin edistymista, tai

jos haluat siirtaa pitkia tai useampia tiedostoja: Vahvista toimenpide
ohjelmanappaimellda SUORITA RINNAKKAIN. Talléin TNC kopioi
tiedoston taustaprosessina.

WINDOW Tiedonsiirron lopetus: Siirra kirkaskenttd vasempaan

i ikkunaan ja paina sen jalkeen ohjelmanéppéinta
IKKUNA. TNC nayttaa jalleen tiedostonhallinnan
standardi-ikkunaa.

% Valitaksesi kaksoistiedostoikkunan naytélla jonkun
muun tiedoston paina ohjelmanappéaintd POLKU ja valitse
sen jalkeen haluamasi tiedosto nuolindppainten ja ENT-
nappaimen avulla!

Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

Valitse nayton ositus kahden samankokoisen ikkunan tavalle.

Ota molempiin ikkunoihin hakemistot: Paina ohjelmanappainta
POLKU

Oikea ikkuna

Siirra kirkaskenttad sen hakemiston kohdalle, jonne haluat tiedostot
kopioida, ja ota ne naytdlle painamalla nappaintd ENT

Vasen ikkuna

Valitse hakemisto ja ne tiedostot, jotka haluat kopioida, ja ota
tiedostot naytodlle ndppaimelld ENT

Ota naytolle tiedostojen merkinnan toiminnot

TRG

- Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
FILE kopioida, ja merkitse se. Mikali tarpeen, merkitse lisda
tiedostoja samalla tavoin

CoPY TAG Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon
(R

Lisda merkintatoimintoja: katso , Tiedostojen merkinta”, sivu 56.

Jos olet merkinnyt tiedostoja sekd vasemmassa ettd oikeassa
ikkunassa, talléin TNC suorittaa kopioinnin siitd hakemistosta, jossa
kirkaskentta kyseiselld hetkella sijaitsee.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Tiedostojen ylikirjoitus

Jos kopioit tiedostoja hakemistoon, jossa on jo saman nimisia
tiedostoja, niin silloin TNC kysyy, haluatko ylikirjoittaa (eli poistaa)
kohdehakemistossa olevat tiedostot:

Kaikkien tiedostojen ylikirjoitus: Paina ohjelmanappaintd KYLLA, tai

Kaikkien tiedostojen ylikirjoituksen peruutus: Paina
ohjelmanappaintd El tai

Kunkin tiedoston ylikirjoituksen vahvistaminen yksitellee: Paina
ohjelmanappéainta VAHVISTA

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

TNC verkkokaytossa (vain lisavarusteella
Ethernet-liitanta)

Asettaaksesi Ethernet-kortin verkkoon (katso , Ethernet-
litanta” sivulla 425).

=y

Verkkokaytossa TNC-hallitsee virheilmoitusten protokollaa
(katso , Ethernet-liitantéd” sivulla 425).

Jos TNC on yhdistetty verkkoon, niin silloin hakemistoikkunassa
voidaan nayttda jopa 7 kaytettdvissa olevaa lisdlevyasemaa (katso
kuvaa oikealla). Kaikki edelld kuvatut toiminnot (levyaseman valinta,
tiedostojen kopiointi, jne.) ovat mahdollisia verkkokaytdssa
edellyttden, etta niiden paasyvaltuudet sallivat sen.

Verkkoaseman yhdistaminen ja irroitus

I Tiedostonhallinnan valinta: Paina ndppainta PGM MGT
ja mahdollisesti ohjelmanappainta IKKUNA, jotta
kuvaruudulle iimestyy ylla oikealla esitettavan
mukainen naytto

Verkkoaseman hallinnan aktivointi: Paina ohjel-

NET manappaintd VERKKOASEMA (toinen ohjel-
manappainpalkki). TNC nayttaa oikeanpuoleisessa
ikkunassa 2 mahdollisia verkkoasemia, joihin verkon
kautta voit paasta. Seuraavaksi kuvattavilla ohjel-
manappaimilld voit perustaa yhteyden kuhunkin
levyasemaan

Toiminto Ohjelmanappain

Verkkoyhteyden perustaminen, minka jal- U
keen TNC merkitsee sarakkeeseen Mnt kirjai-
men M, jos yhteys on aktivoitu.Voit yhdistaa
TNC:n kanssa enintaan 7 lisdlevyasemaa

DEWICE

Verkkoyhteyden lopetus

UNMOUNT
DEVICE

Program run
full sequence

Progdramming and editing
File name =[S

S WORLD:~
O re2szin TH : “HK™DUMPS . %
& Rs422:~ SR . =
o e 1F H 354 74-88-1999 87:26:56
168 H 486 74-86-1993 87:26:56
R 11 H 382 24-86-1999 87:26:58
HL H 380 24-88-1999 07:26:58
0 ALBERT 1s H 418 24-88-1999 87:27:00
[ SCREENS 3607 .H 1228 26-08-1999 B7:04:04
& cor 35071 H 596 24-88-1999 07:26:54
0 cuTTRB 18 A 1372 24-88-1999 07:27:06
0 DEno IDJOINT H 708 S 26-08-1999 06:57:22
o e BLK H 24 24-88-1999 07:27:08
1 HERBERT FiK1 _H HE56-08-1983 Gp:05:42
(S 26 1ile(s) 918176 kbyte vacant
o o418
PAGE PAGE DELETE RENANE

MORE

: NET | FuncTIons END

TAG
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Toiminto Ohjelmanappain

Verkkoyhteyden automaattinen perustaminen, P
kun TNC kytketaan péaéalle TNC merkitsee HOUNT
sarakkeeseen Auto kirjaimen A, jos yhteys on
perustettu automaattisesti

Eiverkkoyhteyden automaattista perustamista, o
AUTO

kun TNC kytketéén paalle MOUNT

Verkkoyhteyden perustaminen voidaan toteuttaa milloin tahansa niin
tarvittaessa. Sen jalkeen TNC nayttda kuvaruudun ylaoikealla [READ
DIR]. Suurin mahdollinen tiedonsiirtonopeus on vélilld Kbaud ja

1 Mbaud riippuen siirrettavasta tiedostotyypista

Tiedoston tulostus verkkotulostimen kautta
Kun olet maaritellyt verkkotulostimen (katso , Ethernet-liitdnta” sivulla
425), voit tulostaa tiedoston suoraan sen kautta:

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppainta PGM MGT

Siirra kirkaskentta tulostettavan tiedoston kohdalle.

Paina ohjelmanéppaintd KOPIOI

Paina ohjelmanéappainta TULOSTA: Jos olet maéritellyt ohjaukseen
vain yhden yksittaisen tulostimen, TNC tulostaa tiedoston heti
suoraan. Jos sen sijaan olet maaritellyt ohjaukseen useampia
tulostimia, ne kaikki esitetaan listassa. Valitse listasta nuolindppéinten
avulla haluamasi tulostin ja kdynnista tulostus painamalla néppainta
ENT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.5 Ohjelman avaus

4.5 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne HEIDENHAIN-
selvakielimuodossa

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

TNC numeroi koneistusohjelman lauseet nousevassa numerojarje-
styksessa.

Ohjelman ensimmainen lause merkitdan koodilla BEGIN PGM, ohjelman
nimellad ja voimassa olevalla mittayksikolla.

Sen jélkeiset lauseet sisaltavat tietoja seuraavista yksityiskohdista:
Aihio
Tydkalumaarittelyt ja tyokalukutsut
Syottoarvot ja karan kierrosluvut
Rataliikkeet, tyokierrot ja muut toiminnot

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

Aihion maarittely: BLk Form

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritelladn nelisdrmainen
koneistamaton tydkappale. Maéritelléksesi jalkikateen aihion paina
ohjelmanappéinta BLK FORM. Tata maarittelya TNC tarvitsee graafista
simulointia varten. Nelisarmaisen kappaleen kunkin sivun pituus voi
olla enintdan 100 000 mm ja niiden tulee olla akseleiden X, Y ja Z
kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio voidaan asettaa sen kahden
nurkkapisteen avulla.

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

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

@ Aihion maarittely on valttdmatonta vain silloin, jos haluat
testata sen graafisestil
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10 L | X+10 Y+5

RO F100 M3

Ratatoiminto
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Uuden koneistusohjelman avaus

Koneistusohjelma syotetaan sisdan aina kayttotavalla Ohjelman
tallennus/editointi. Esimerkki ohjelman avaamisesta:

Valitse kayttotapa Ohjelman tallennus/editointi
Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppéintd PGM MGT
MGT

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:

Tiedostonimi = ALT.H

Sy06ta sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista
nappaimella ENT

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

MM

Karan akselisuunta X/Y/Z ?

Sy06téa sisdan karan suuntainen akseli

Def BLK-FORM: Min-piste ?

0 o Syo6téa sisaan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y- ja Z-
koordinaatit

0 ENT

-40 ENT

Def BLK-FORM: Max-piste?

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

100 ENT

0 ENT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Program run | Programming and editing
full sequence
Def BLK FORM: max-corner?

8 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM B8.1 2 X+@ Y+8 Z2-48

2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+188
Z+0

3 END PGM NEU MM
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He] Esimerkki: Aihion muodon BLK-FORM naytté NC-ohjelmassa

'13 0 BEGIN PGM NEU MM Ohjelman alku, nimi, mittayksikkd
> 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Kara-akseli, MIN-pistekoordinaatit
2 2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAX-pistekoordinaatit

g 3 END PGM NEU MM Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd
(72)

"7, TNC luo lauseen numerot seké BEGIN- ja END-lauseet automaattisesti.

.‘E. @ Jos et halua maaritella aihiota, keskeyta dialogi kohdassa

7 Karan yhdensuuntaisakseli X/Y/Z painamalla ndppéinta

o DEL!

g TNC voi esittaa grafiikan vain, jos maarittelyssa BLK FORM

] lyhimman sivun ja pisimman sivun valinen suhde on

- pienempi kuin 1 : 64.

£

Q

u —

S

Lo

<
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Tyokalun liikkeiden ohjelmointi
selvakielidialogilla

Aloita lauseen ohjelmointi dialogindppaimella. Nayton otsikkorivilla
TNC pyytaa tarvittavia tietoja.

Dialogin esimerkki

Avaa dialogi

Koordinaatit ?

@ 10 Syo6ta sisdan X-akselin tavoitekoordinaatti

20 Syota sisdan Y-akselin tavoitekoordinaatti, jatka
seuraavaan kysymykseen painamalla nappainta ENT
Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta: ?

Syota sisaan |, Ei sédekorjausta”, ja siirry nappaimella
ENT seuraavaan kysymykseen

Syottoarvo F=? / F MAX = ENT

Syottoarvo télle rataliikkeelle 100 mm/min, nappai-

100 ENT .
melld ENT seuraavaan kysymykseen

Lisatoiminto M ?

Lisdtoiminto M3 ,Kara paalle”, TNC paattaa dialogin
painettaessa nappaintd ENT

Ohjelmaikkunassa naytetaan riveja:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

Syo6tton maarittelyn toiminnot Ohjelmanappain

Program run
full sequence

Programming and editing
Miscellaneous function M?

BLK
BLK

OO WN -

END

FORM B.1 Z2 X+@ Y+8 Z2-48
FORM 8.2 X+180 Y+100 Z2+8

TOOL CALL 1 2 s5@@0
L 2+258 R@ F MAX
L X+19 Y+5 R@ F1@0

PGM NEU MM

Pikaliike

F MAX

Ajo TOOL CALL-lauseessa automaattisesti

lasketulla syottdarvolla i

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Toiminto Nappain
Dialogikysymyksen ohitus =

|ewr|
Dialogin lopetus ennenaikaisesti @
Dialogin keskeytys ja poisto

O

Ohjelman muokkaus

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

nuolindppainten tai ohjelmanappéinten avulla:

Toiminto

Ohjelmanappain/

Nappaimet
Sivujen selaus ylospain PRGE
Sivujen selaus alaspéin FRGE
Hyppy ohjelmanalkuun BEGTH
Hyppy ohjelmanloppuun

Siirto lause lauseelta

Yksittdisten sanojen valinta

B8 -

Toiminto Nappain

Valitun sanan arvon asetus nollaan

Virheellisen arvon poisto

Virheilmoituksen (ei vilkkuva) poisto

| 8 8 8
il | Bul | Bul

Valitun sanan poisto

=
30

Valitun lauseen poisto DEL

oz Jf
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Toiminto Nappain
Tydkiertojen ja ohjelmanosien poisto: DEL
Valitse toistettavan ohjelmanosan

viimeinen lause ja poista se painamalla
nappaintd DEL

Lauseen lisays haluttuun kohtaan
Valitse se lause, jonka jalkeen haluat lisatéd uuden lauseen ja avaa
dialogi

Sanojen muokkaus ja lisays
Valitse lauseessa oleva sana ja ylikirjoita sen kohdalle uusi arvo. Kun
olet valinnut sanan, selvékielidialogi on sen aikana kdytettavissa.
Muutosten lopetus: Paina ndppéaintd END

Jos haluat lisata sanan, kayta nuolindppaimia (oikealle tai vasemmalle),
kunnes haluamasi dialogi ilmestyy ja sy6ta sisdan haluamasi arvo.

Samojen sanojen etsinta eri lauseista

T&ta toimintoa varten aseta ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO
asetukseen POIS.

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

Valitse lause nuolindppéinten avulla

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

Mielivaltaisen tekstin etsinta

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

Syota sisaan etsittava teksti
Tekstin etsintad: Paina ohjelmanappaintd SUORITA

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.5 Ohjelman avaus

Ohjelmanosien merkintéa, kopiointi, poisto ja lisays

Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisélla tai toiseen NC-ohjel-
maan TNC:ssé on kaytettavissa seuraavat toiminnot: Katso alla olevaa
taulukkoa.

Ohjelmanosien kopiointi tapahtuu seuraavasti:

Valitse ohjelmanappainpalkki merkintatoiminnoilla
Valitse kopioitavan ohjelmanosan ensimmainen (viimeinen) lause

Ensimmaisen (viimeisen) lauseen merkinta: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE LAUSE. TNC tallentaa ensin lauseen numeron ja antaa
naytolle ohjelmanédppdimen MERKINNAN KESKEYTYS

Siirra kirkaskentta kopioitavan tai poistettavan ohjelmanosan viimeisen
(ensimmaisen) lauseen kohdalle. TNC esittaa kaikki merkityt lauseet
eri varilld. Halutessasi voit keskeyttaa merkintatoiminnon milloin
tahansa painamalla ohjelmanappéaintd MERKINNAN KESKEYTYS

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

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

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

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanappainta LISAA

LAUSE
Toiminto Ohjelmanéappain
Merkintatoiminnon paallekytkenta g
BLOCK
Merkintatoiminnon poiskytkenta p—
SELECTION
Merkityn lauseen poisto DELETE
BLOCK
Muistissa olevan lauseen lisdys Fp—
BLOCK
Merkityn lauseen kopiointi e
BLOCK
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4.6 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman

Samalla kun laadit ohjelmaa, TNC voi ndyttda ohjelmoitua muotoa
2D-viivagrafiikalla.

Vaihda nayttdkuvan ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka
oikealla: Paina nappéinta SPLIT SCREEN ja ohjelmanappainta
OHJELMA + GRAFIIKKA

auTo Aseta ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO asetukseen
BER- on PAALLE. Samalla kun sy6tat sisaan ohjelmariveja,

TNC nayttaa ohjelmoitua rataliiketta grafiikkaikkunassa

Jos et halua grafiikkaa suoritettavan mukana, aseta ohjelmanappain
AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS.

Asetus AUTOM.PIIRTO PAALLA ei ndytd ohjelmanosatoistoja.

Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle
ohjelmalle

Valitse nuolindppaimilla se lause, johon saakka haluat luoda grafiikan
tai paina GOTO ja sy6tad suoraan sisdan haluamasi lauseen numero

RESET Grafiikan luonti: Paina ohjelmanappéintd NOLLAA +
sTART KAYNTIIN

Lisda toimintoja:

Manual
operation

Programming and editing

LBL 1

N Do R oW N s o©

BEGIN PGM 3518 MM

BLK FORM B.1 2 ¥-88 Y-38 Z2-40
BLK FORM B.2 #+30 Y+98 Z+@
TOOL CALL 1 Z 81408

L z+58 R@ F MAX

CALL LBL 1

L 2+18@ RE F MAX M2

L ¥+@ Y+80 RL F25@8

9 FPOL H+B ¥+8

18 FC DR- R8@ CCH+@ CCY+@

11 FCT DR- R?.5

12 FCT DR+ R98 CCx+69.282 CCY-4@
13 FSELECT 2 s

14 FCT DR+ R1© PDx+@ PDV+0 D20

BEGIN

END PAGE PAGE
FIND START

START
STHGLE
a

RESET
+

START

Toiminto Ohjelmanappain
Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena RESET
ST;ET
Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain START
SINGLE
O

Ohjelmointigrafiikan luonti kokonaisuudes-
saan tai tdydentden ndppéimillda RESET +
KAYNTIIN

START

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

STOP

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.6 Ohjelmointigrafiikka

Lauseen numeron naytto ja piilotus

E Ohjelmanéappainpalkin vaihto: Katso kuvaa oikealla Mol on  |PTOgramming and editing
T Lauseen numeron nayttd: Aseta ohjelmanéppéin BEGIN PGM 3516 HH .
NAYTON PIILOTUS LAUSE NO. asetukseen NAYTA T e

Lauseen numeron piilotus: Aseta ohjelmanappain 10 GALL - 2 $1309

NAYTON PIILOTUS LAUSE NO. asetukseen PIILOTA

%)

1

2

3

4 L 2+60 R@ F MAX

6 CALL LBL 1

B L Z+1088 R@ F MAX M2
? LBL 1

8 L X+@ V+8@ RL F250
9

Grafiikan poisto

FPOL K+B Y+8

E Ohjelmanappainpalkin vaihto: Katso kuvaa oikealla :f :TDEEE: ;“X'“ ger-o
. . . . . 12 FCT DR+ R90 CCK+69.282 CCY-40
e Grafiikan poisto: Paina ohjelmanappéinta POISTA 13 FSELECT 2 3
CREPHICS GRAF”KKA 14 FCT DR+ R1Q PDX+@ PDY+@ D20
[ g:% REDRAW CLERR gg;a
BLOCK MR. GRAPHICS | [OFF~ oN
Osakuvan suurennus tai pienennys
Voit itse maaritella haluamasi graafisen ndyttdalueen. Valitse kehyksen . ——
- . . . (EmuEl Prodramming and editing
avulla osakuva (nayttoalue), jota haluat suurentaa tai pienentaa. operat ion
Valitse osakuvan suurennuksen/pienennyksen ohjelmanappainpalkki @ BEGIN PGM 3516 MM
(toinen palkki, katso kuvaa keskellé oikealla) 1 BLK FORN 0.1 2 %-90 Y-850 2-40
2 BLK FORM @.2 X+908 Y+38 Z2+0
Talloin ovat kdytettavissa seuraavat toiminnot: 3 TOOL CALL 1 2 51400
4 L £+5@ R@ F MAX
Toiminto Ohjelmanappain 5 CALL LBL
6 L Z2+188 R@ F MAX M2
Kehyksen naytto ja siirto. Siirtddksesi 7oL
k h t . . d |h ” t -~ — 8 L H+@ V+80 RL F260
ehysta paina ja pidé alhaalla vastaavaa o rrOL en e
ohjelmanappainta | ; 1o FC DR RER CONvD COYE
11 FCT OR- R?.5
12 FCT DR+ RS0 CCH+63.282 CCY-40
Kehyksen pienennys — pienentdaksesi paina < 18 FSELECT 2 3
ja pidé alhaalla ohjelmanappainté 14 TOT DR R10 P8 FOve0 D28
1 | — — <O | vy | VERM | vmoou
. . FORM DETRIL
Kehyksen suurennus — suurentaaksesi paina S
ja pida alhaalla ohjelmanappéinta
e Ota valittu alue naytolle ohjelmanappaimelld AIHION

DETAIL OSAKUVA

Ohjelmanappéimella AIHIO KUTEN BLK FORM voit palauttaa alku-
perdisen osakuvan nayton.
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4.7 Ohjelmaselitykset

Maaritelma, kayttémahdollisuus

TNC mahdollistaa koneistusohjelmien kommentoimisen ohjelman-
kuvausten avulla. Ohjelmaselityslauseet ovat lyhyita teksteja (maks.
244 merkkia), joilla selvennetédan sitd seuraavan ohjelmarivin siséltda
kommentin tai yleiskatsauksen tapaan.

Ohjelmaselitysten avulla pitkat ja monimutkaiset ohjelmat voidaan
nain esittda ymmarrettavassa muodossa.

Se helpottaa varsinkin myohempia ohjelmaan tehtavia muutoksia.
Ohjelmaselitykset voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun kohtaan
koneistusohjelmassa. Lisaksi ne voidaan ndyttda omassa nayttoikku-
nassaan ja niihin voidaan tehdd muutoksia ja tdydennyksia. Tarkempia
selityksid varten on kaytettavisséa toinen selitystaso: Siind olevan
tekstin TNC nayttaa oikealle sisennettyna.

Selitysikkunan naytto/aktiivisen ikkunan vaihto

Pen Selitysikkunan esilleotto: Valitse nayttokuvan

secTs ositukseksi OHJELMA + SELITYS
J— Aktiivisen ikkunan vaihto: Paina ohjelmanappainta
LEVEL VAIHDA IKKUNA

Selityslauseen lisdays ohjelmaikkunaan
(vasemmalla)

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisatd ohjelmaselityslauseen
Paina ohjelmanéppainta LISAA SELITYS

P
SECTS

Sy0téa sisdan selitysteksti ndppaimistolta

Tason vaihto: Paina ohjelmandppaintd VAIHDA TASO

Selityslauseen lisays selitysikkunaan (oikealla)

Valitse se selityslause, jonka taakse haluat lisdtd uuden selityslauseen

Syota sisdan teksti nappaimistoltd — TNC sijoittaa uuden lauseen
automaattisesti

Lauseiden valinta selitysikkunassa
Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, TNC siirtda ohjelmaikku-

nassa olevaa lausenayttda sen mukana. Nain voi hypéata suurenkin
ohjelmanosan yli vahilla toimenpiteilla.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Manual Programming and editing

operation

1 BLK FORM 8.1 2 H+B Y+B Z-48

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+1@@ Z+0

3 # - Make hole pattern ID 27843KL1

4 TOOL CALL 1 Z 84500

5 CYCL DEF 262 THRERD MILLING
0335-18 SNOMIMAL DIAMETER

0238=+1.5 $THREAD PITCH

BEGIN PGM 1GB
- Make hole pattern ID 27943KL1
- Parameter definition
- Make pocket
- Rough out
- Finishing

- Make hole pattern

0201=-18 $DEPTH OF THRERD - Center drill
0355=@  3THREADS PER STEP - Pecking
0253=768 $F PRE-POSITIONING - Tapping
@351=+1  3CLIMB OR UP-CUT END PGM 1GB
0200=2  $SET-UP CLEARANCE
0203-+8  3SURFACE COORDINATE
0204-50  32ND SET-UP CLERRANCE
0207-500 $FEED RATE FOR MILLNG
BEGIN END PAGE PAGE CHANGE
T] gL TT {l FIND UI!PDU
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isays

4.8 Kommenttien |

4.8 Kommenttien lisays

Kaytto

Voit varustaa jokaisen koneistusohjelman lauseen kommentilla, joka
palvelee joko selvittdvana tai opastavana viestind mydhempaéa kasit-
telya varten. Kommentit voidaan lisata kolmella eri tavalla:

Kommentit ohkelman laadinnan aikana
Syota sisdan ohjelmalauseet, sen jalkeen kirjoita ;" (puolipiste)
nappaimistoltd — TNC nayttaa kysymystd Kommentti?

Kirjoita kommentti ja pdata lause painamalla ndppainta END

Kommenttien lisays jalkikateen

Valitse se lause, jolle haluat lisdtd kommentin

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

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppainta END

Kommentti omana lauseena

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisdtd kommentin

Avaa ohjelmointidialogi painamalla ndppaimistolta ,,;" (puolipiste)
Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla nappaintd END
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Programming and editing

9

18
11
12

RND R1

FC DR+ R2.5 CLSD+

FLT AN+188.925

FCT DR+ R18.5 CCX+@ CCY+8@
3 USE SOLUTION 1M

FSELECT 1

FLT AN+269.825

RND R2.5

FL AN+B.875

FCT DR+ R1B.5 CCX+@ CCY+8
FLT AN+89.825

FCT DR+ R2.5 CLSD-

END PGM 35871 MM




4.9 Tekstitiedostojen luonti

Kaytto

Voit laatia teksteja ja kasitelld niitd TNC:n tekstieditorilla. Tyypillinen ranual Programming and editing
kaytto operation

File: 3516.0
@ BEGIMN PGM 3516 MM

Kokemusperaisten arvojen tallennus
Tydnkulkujen dokumentointi

. . 1 BLK FORM @.1 2 #-98 Y-90 Z-48
Kaavakokoelmien muodostaminen 2 BLK FORM B.2 ¥+80 ¥+90 2+6

Tekstitiedostot ovat tyyppia .A (ASCII). Jos haluat késitelld muita 3 100U DEF 0
tiedostoja, niin ne taytyy ensin muuntaa tyyppiin .A.

s

TOOL CALL 1 Z S1i400

L £2+58 RO F MAX
Tekstitiedoston avaaminen ja poistuminen

L ¥+@ Y+108@8 R@ F MAX M3
L 2-28 RO F MAX

m ~ o oo

L ¥+B@ Y+80 RL F25@8

Valitse kayttotapa Ohjelman tallennus/editointi

9 FPOL X+@ V+@

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppainta PGM MGT =
MOVE MOWE PAGE PRGE BEGIN

FIND

m
K=z

Tyypin .A tiedostojen néytto: Paina perajélkeen ohjelmanappéimia overurzte| WORD | UORO I} 4 T

VALITSE TYYPPI ja NAYTA A

Valitse tiedosto ja avaa se ohjelmanadppaimellda VALITSE tai
nappaimelld ENT tai uuden tiedoston avaus: Sy6ta sisdan uusi nimi
ja vahvista nappaimella ENT

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

Kursorin siirrot Ohjelmanappain
Kursori sanan verran oikealle HovE

ugsu
Kursori sanan verran vasemmalle HOUE

UESD
Kursori seuraavaan nayttdopalkkiin PRGE

l
Kursori edelliseen nayttdpalkkiin B
Kursori tiedoston alkuun BEaIN

il
Kursori tiedoston loppuun END

pis
Editointitoiminnot Nappain
Uuden rivin aloitus

RET

Merkin poisto kursorin vasemmalta puolen
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4.9 Tekstitiedostojen luonti

Editointitoiminnot Nappain
Tyhjan merkin lisays (valilyonti)

Vaihto isojen/pienten kirjainten valilla
SHIFT| SPACE|

Tekstin editointi

Tekstieditorin ensimmaisella rivilld on informaatiopalkki, joka esittaa
tiedoston nimea, sijaintia ja kursorin muotoa (lisdysmerkkia):

Tiedosto: Tekstitiedoston nimi

Rivi: Kursorin hetkellinen riviasema

Sarake: Kursorin hetkellinen sarakeasema

INSERT: Uuden sisdansyotettdvan merkin lisays

OVERWRITE: Uuden sisdansyotettavan merkin ylikirjoitus kursorin

kohdalla olemassa olevan tekstin paalle

Teksti lisataan siihen paikkaan, jossa kursori talldin sijaitsee.
Nuolindppaimilla voit siirtda kursorin vapaasti haluamaasi kohtaan
tekstitiedostossa.

Kursorin sijaintirivia naytetaan kulloinkin eri varisena. YKsi rivi voi
sisaltaa enintadn 77 merkkia ja rivit erotetaan joko nappaimella RET
(Return) tai ENT.

74 4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,Ohjelmointiohjeet Paletinhallinta



Merkkien, sanojen ja rivien poisto ja lisays
uudelleen

Tekstieditorin avulla voit poistaa kokonaisia sanoja tai riveja ja lisaté ne
uudelleen toiseen paikkaan.

Siirré kursori sen sanan tai rivin kohdalle, joka poistetaan ja siirretdan
toiseen paikkaan

Paina ohjelmanéppéintd POISTA SANA tai POISTA RIVI: Teksti
poistetaan ja tallennetaan valimuistiin.

Siirra kursori siihen kohtaan, johon teksti halutaan sijoittaa ja paina
ohjelmanappéinta PALAUTA RIVI/SANA

Toiminto Ohjelmanappain

Rivien poisto ja vélitallennus p—

LINE

Sanan poisto ja valitallennus

DELETE
L/ORD

Merkin poisto ja vélitallennus HELETE

CHAR

Rivin tai sanan sijoitus uudelleen poiston INSERT

LINE -

jélkeen WORD

Tekstilohkojen kasittely

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

Tekstilohkon merkinta: Siirra kursori sen merkin kohdalle, josta
merkinta alkaa
SELET Paina ohjelmanéappaintda MERKITSE LAUSE

BLOCK

Siirrd kursori sen merkin kohdalle, johon tekstilohkon
merkintad paattyy. Kun siirrdt kursoria nuolindppaimilla
suoraan yléspain tai alaspain, tulevat sen valiset
tekstirivit kokonaan merkityiksi — merkittya tekstiosaa
naytetaan eri varisena.

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

Toiminto Ohjelmanéappain

Manual Programming and editing

omeration

1
2

3
4

[TV

9

File: 3516.H
@ BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM B.1 Z #-90 ¥-98 Z-40
BLK FORM B.2 X+30 Y+30 2+B

TOOL DEF 5@
TOOL CALL 1 Z S1488

L 2+58 R@ F MAX

L X+0@ Y+100 R@ F MAX M3
L 2-28 R@ F MAX

L H+0 Y+8@ RL F250

FPOL X+@ V+B

INSERT MOWE MOWE PRGE PAGE BEGIN
LIORD UoRD
OVERWRITE o P ﬁ ﬂ ﬁ

o
k=g

FIND

Merkityn lohkon poisto ja valitallennus p—

BLOCK

Merkityn lohkon vélitallennus ilman poistoa —
(kopiointi) BLOCK

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.9 Tekstitiedostojen luonti

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

Siirra kursori siihen kohtaan, johon haluat sijoittaa valitallennetun
tekstilohkon

Paina ohjelmanappainta LISAA LAUSE : Teksti lisataan

INSERT
BLOCK

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

Merkityn lohkon siirto toiseen tiedostoon
Merkitse tekstilohko aiemmin kuvatulla tavalla

Paina ohjelmanappainta LIITA TIEDOSTOON.
TNC nayttaa dialogia Kohdetiedosto =

APPEMND
T0 FILE

Syo6té sisdaan kohdetiedoston polku ja nimi. TNC liittaa
merkityn tekstolohkon kohdetiedostoon. Jos kohde-
tiedostoa maaritellylla nimella ei ole, niin TNC kirjoittaa
merkityn tekstin uuteen tiedostoon

Toisen tiedoston sijoitus kursorin kohdalle

Siirré kursori siihen tekstin kohtaan, johon haluat lisdta toisen
tekstitiedoston

Paina ohjelmanappainta LISAA TIEDOSTOSTA.
FILE TNC nayttaa dialogia Tiedoston nimi =

Syo6té sisdan sen tiedoston polku ja nimi, jonka haluat
lisata

Tekstiosien etsinta

Tekstieditorin hakutoiminnolla |6ydat tekstissa olevia sanoja ja
merkkijonoja. TNC:ssa on kaksi eri kdyttdmahdollisuutta.

Hetkellisen tekstin etsinta
Hakutoiminto etsii sanan, joka vastaa kursorin sen hetkisen sijaintipaikan
sanaa:

Siirréd kursori haluamasi sanan kohdalle

Hakutoiminnon valinta: Paina ohjelmanappaintd ETSI
Paina ohjelmanéppaintd ETSI HETKELLINEN SANA
Hakutoiminnon lopetus: Paina ohjelmanappaintd LOPPU

Mielivaltaisen tekstin etsinta

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

Syo6téa sisdan etsittava teksti
Tekstin etsintd: Paina ohjelmanappaintd SUORITA
Hakutoiminnon lopetus: Paina ohjelmanéappainta LOPPU

e on Programming and editing
Find text :[FEETIY

File: 3616.8

BEGIM PGM 3516 MM
BLK FORM 8.1 Z X-38 Y-30 2-48
BLK FORM ©.2 X+90 V+3@ 2+0
TOOL DEF 58

TOOL CALL 1 Z 51408

L 2+50 R® F MAX

L X+@ ¥+188 R@ F MAX M3

L £-2@0 R@ F MAX

L X+@ ¥+88 RL F25@

FPOL x+@ Y+0

18 FC DR- R80 CCX+@ CCY+@

11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ RS0 CCX+68-282 CCY-4@
13 FSELECT 2

@ om N om oo o oW N o~ @

EXECUTE | END

FIND
CURRENT
WORD
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4.10 Taskulaskin

Kaytto

TNC:n taskulaskin sisaltaa tarkeimmat matemaattiset laskutoimitukset.

Taskulaskin avataan ja suljetaan nappaimella CALC. Sen jalkeen voit
liikkua vapaasti naytélla nuolindppainten avulla.

Laskutoiminnot valitaan nappaimiston pikakaskyilla. Taskulaskimen
pikakaskyt ndytetdan eri varisina:

Progran run | Programming and editing

full sequence

Miscellaneous function M7

A WN P

BLK FORM B.1 Z X+B Y+O0 Z-40
BLK FORM B.2 X+180 Y+188 Z2+@
TOOL CRALL 1 Z sto@a

L Z2+258 RB F MRX

L X+18 Y+5 RO FlBB

END PGM NEU MM

I
O]

Laskutoiminnot Pikakasky (Nappain)
Lisdys +
Véahennys -
Kertolasku *
Jakolasku

Sini S
Kosini C
Tangentti T
Arcus-sini AS
Arcus-kosini AC
Arcus-tangentti AT
Potenssi A
Nelidjuuri Q
Kéénteisluku /

Sulkulauseke ()

Pii (3.14159265359) P

Tuloksen nayttd =

Kun olet dialogissa sydttéaessasi sisaan ohjelmaa, voit kopioida
taskulaskimen ndyton suoraan merkittyyn kenttddn ndppaimella
. Ist-Positionen Gbernehmen”.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.11 Pikaohjeet NC-virheilmoituksilla

4.11 Pikaohjeet NC-
virheilmoituksilla

Virheilmoitusten naytto

TNC nayttaa virheilmoituksia muun muassa seuraavissa tapauksissa
virheelliset sisdansyotot

loogiset virheet ohjelmassa

toteutuskelvottomat muotoelementit

saantojen vastaiset kosketusjarjstelman sisdansyotot
Ohjelmalauseen numeron sisaltdva virheilmoitus on peraisin

kyseisesta tai sitd edeltavasta lauseesta. TNC-viestien tekstit poistetaan
nappaimella CE, kun virheen syy on ensin korjattu.

Halutessasi tarkempaa tietoa virheilmoituksesta paina nappainta
HELP. Tall6in TNC esittaa ikkunan, jossa on virheen syy ja virheen
korjaustapa.

Ohjeen naytto

Ohjeen naytolleotto: Paina ohjelmanéppéintd OHJE

Lue virheen kuvaus ja mahdollinen korjausohje. Sulje
nayttdikkuna ja samalla kuittaa virheilmoitus painamalla
nappainta CE.

Poista virhe ohjeikkunan kuvauksen mukaan

Vilkkuville virheilmoituksille TNC nayttaa automaattisesti ohjetekstia.
Vilkkuvan virheilmoituksen yhteydessa sinun taytyy kaynnistad TNC

uudelleen painamalla ja pitémalla alhaalla 2 sekunnin ajan nappainta

END.

Manual

operat ien

until contour

is resolved

TNC prodram block not permitted

17 FC
18 FL
18 FC
20 EMI

Cause of error:

FK prearanming: h[:onventlonal blocks may follew an

block only if the FK block led to a complete resolullon
ol the contour
Exceplions: - RMD block

- CHF block

- L block containing only motion in the tool
aris or auxiliary axis.

Corrective action:

Resolve the FK contour completely.

s

BEGIN

END PAGE PRGE

FIND

START

START
SINGLE
[m}

RESET
+

8TART
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4.12 Paletinhallinta
Kaytto

@ Paletinhallinta on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi
kuvataan standardi toimintoymparist6. Katso myds
koneen kayttoohjekirjaa.

Palettitaulukkoja kdytetaan koneistuskeskuksissa yhdessa paletin-
vaihtajan kanssa: Palettitaulukko kutsuu koneistusohjelmaan kuuluvia
eri paletteja ja aktivoi niille nollapisteen siirrot tai nollapistetaulukot.

Voit kayttaa palettitaulukkoja myos erilaisten ohjelmien toteuttamiseen
vaihtelevilla peruspisteilla.

Palettitaulukot sisaltdvat seuraavat maarittelyt:

PAL/PGM (sisaansyottd ehdottomasti tarpeellinen):
Paletin tunnus tai NC-ohjelma (valitaan ndppaimelld ENT tai NO ENT)

NIMI (sisdansyottd ehdottomasti tarpeellinen):

Palettin tai ohjelman nimi. Paletin nimen maérittelee koneen
valmistaja (katso koneen kayttdohjekirjaa). Ohjelman nimen on
oltava tallennettu samaan hakemistoon, muuten taytyy syottaa
siséddn ohjelman téaydellinen hakemistopolku

PAIVAYS (Sisaansy6ttd valinnainen):

Nollapistetaulukon nimi. Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu
samaan hakemistoon palettitaulukkojen kanssa, muuten taytyy
syottaa sisaan nollapistetaulukon taydellinen hakemistopolku. Nolla-
pistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa tydkier-
rolla 7 NOLLAPISTESIIRTO

X, Y, Z (Sisdansy0ttd valinnainen, lisdakselit mahdollisia):

Paletin nimien yhteydessa perustuvat ohjelmoidut koordinaatit
koneen nollapisteeseen. NC-ohjelmien yhteydessa ohjelmoidut
koordinaatit perustuvat paletin nollapisteeseen. Nama sisdansyotot
ylikirjoittavat peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut kdyttota-
valla Késikaytt6. Lisatoiminnolla M104 voit aktivoida uudelleen
viimeksi asetetun peruspisteen. Nappaimella ,Hetkellisaseman
talteenotto” TNC antaa naytolle ikkunan, jota kdyttden voit syottaa
siséddn TNC:sté erilaisia pisteitd peruspisteeksi (katso seuraavaa
taulukkoa).

Asema Merkitys

Manual

operation

Prodram table editing
Pallet=PAL / NC program=PGH

P T

PHL ~PGH_NAME

PAL
PGM

123569
TNC:“DRILL~PR3E.

H

FGM TNC:“DRILL-PA3E.H

TNC:“MILL~SLII3b
TNC:MILLMFK3B.H
123518
TNC:~DRILL~@8T3b
TNC:“DRILL~K1G.1
123511

TNC:~CYCLE~MILLING~C218.H

TNC:“DRILL~K1?.H

.1

H

PRGE

PAGE

INSERT
LINE

DELETE
LINE

NEXT
LINE

APPEND

W LINES

Hetkellisarvot Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tyOkaluaseman koordinaattien siséansyotto

Referenssiar- Koneen nollapisteeseen perustuvan hetkellisen
vot tyokaluaseman koordinaattien sisdansyottd

Mittausarvot Viimeksi kayttotavalla Kasikayttd kosketetun
HETK peruspisteen koordinaattien sisdansyottod
voimassa olevassa koordinaatistossa

Mittausarvot Viimeksi kayttotavalla Kasikayttd kosketetun
REF peruspisteen koordinaattien sisaansyo6tto
koneen nollapisteen suhteen

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.12 Paletinhallinta

Tallennettava piste valitaan nuolindppaimilla ja nappaimella ENT. Sen
jalkeen ohjelmanappaimella KAIKKI ARVOT valitaan, ettd TNC tallentaa
kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit palettitaulukkoon.
Ohjelmanappéaimellda HETKELLINEN ARVO tallentaa TNC niiden

akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa kirkaskentta

kyseisella hetkella sijaitsee.

@ Jos NC-ohjelmalle ei ole méaaritelty mitaan palettia,
perustuvat ohjelmoidut koordinaatit koneen nollapisteeseen.
Jos et maarittele mitdan sisaansyottdéd, manuaalisesti
asetettu peruspiste sailyy edelleen voimassa.

Editointitoiminto

Ohjelmanappain

Taulukon alun valinta

BEGIN

Taulukon lopun valinta

END
1

Edellisen taulukkosivun valinta

PRGE

Seuraavan taulukkosivun valinta

PRGE

Rivin lisays taulukon loppuun

INSERT
LINE

Rivin poisto taulukon lopusta

DELETE
LINE

Seuraavan rivin alun valinta

MEHT
LINE

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien
lukumaara

APPEND

N LINES

Kirkkaan taustakentan kopiointi
(2. Ohjelmanéappainpalkki)

coPyY

FIELD

Kopioidun kentan lisays
(2. Ohjelmanappainpalkki)

PASTE

FIELD
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Palettitaulukon valinta

Valitse tiedostonhallinta kayttétavalla Ohjelman tallennus/editointi
tai Ohjelmanajo: Paina nappainta PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen néytto: Paina ohjelmanéppaimia VALITSE
TYYPPI ja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai sy6ta sisdan nimi uudelle
paletille

Vahvista valinta nappaimella ENT

Palettitiedostosta poistuminen

Tiedostonhallinnan valinta: Paina ndppéaintda PGM MGT

Toisen tiedostotyypin valinta: Paina ohjelmanappaintd VALITSE
TYYPPI ja sen jalkeen halutun tiedostotyypin mukaista ohjel-
manappaintd, esim. NAYTA .H

Valitse haluamasi tiedosto

Palettitiedosto

@ Koneparametrissa 7683 maarittelet, toteutetaanko
palettitaulukko yksittaislauseajolla vai jatkuvalla ajolla
(katso ,, Yleiset kayttdjaparametrit” sivulla 446).

Valitse tiedostonhallinta kayttotavalla Jatkuva ohjelmanajo tai
Yksittdislauseajo: Paina nappaintd PGM MGT

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

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilld, vahvista ndppaimelld ENT

Palettitaulukon toteutus: Paina NC-kdynnistysnappainta, jolloin TNC
toteuttaa paletin koneparametrin 7683 asetuksen mukaisesti

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.12 Paletinhallinta

Nayttokuvan ositus palettitaulukon toteutuksessa

Jos haluat ndhdé ohjelman sisallon ja palettitaulukon sisallén sama-
naikaisesti, valitse ndyttokuvan ositukseksi OHJELMA + PALETTI.
Toteutuksen aikana vasemmassa nayton osassa esitetdan ohjelmaa ja
oikeassa naytdn osassa palettia. Katsoaksesi ohjelman sisaltdd ennen
toteutusta toimi seuraavasti:

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolinappéaimilla se ohjelma, jota haluat tarkastella

Paina ohjelmanappaintd AVAA OHJELMA: TNC nayttaa valitun
ohjelman kuvaruudulla. Nyt voit selata ohjelmaa nuolindppainten
avulla

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanapainta END PGM

82

Prodram run, full seduence :xﬁﬂ‘“m
ik _PAL PG NaME )]
2] PAL 120
T 75 Y
2 PAL 130
3 PGM SLOLD.H
4 PGM FK1.H
B PAL SLOLD.H
6 PGM SLOLD.H
7 PAL 148
[ ] B% S$-IST 7:64
[ ] 1% $-MOM LIMIT 1
+X +6.2784+Y +0.809+H -95,962
+B -2.887+4C +357.479
S ©8.834
ACTL. TE Z 8 180 Fe M 5/9
F MAx OPEN THE |RUTOSTART m ON
PROGRAM

Program run, full sequence IPEGERED (etale
editing
@ BEGIN PGM FK1 MM N I
1 BLK FORM 8.1 2 H+B Y+B 2-208 2] PAL 128
2 BLK FORM 8.2 X+100 Y-+188 Z+8 1 PGM FK1.H
3 TOOL CALL 1 2 2 PAL 138
4 TCH PROBE 3 PGM SLOLD.H
5 L 24250 R@ F MAX 4 PGM FK1.H
& L ¥-28 V+38 R@ F MAX B PAL SLOLD.H
? L Z-10 RO F1000 M3 & PGM SLOLD.H
8 APPR CT H+2 Y+30 CCA9@ R+5 RL ? PAL 148
"7 @% $-IST 7:55
F——————— 7} 1% S-MOM LIMIT 1
+X +6,2784Y +0.809+H -95.962
+B -2.8874C +367.479
S ©0.834
ACTL. Ta 2 5 168 Fo M 5-3
AUTOSTART ON
F MR Eg% PAL 7
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella
koneistuksella

Kaytto

% Paletinhallinta yhdessa tyokalukohtaisen koneistuksen
kanssa on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi kuvat-
aan standardi toimintoymparist6. Katso myds koneen
kayttoohjekirjaa.

Palettitaulukkoja kéytetdén koneistuskeskuksissa yhdessé paletin-
vaihtajan kanssa: Palettitaulukko kutsuu koneistusohjelmaan kuuluvia
eri paletteja ja aktivoi niille nollapisteen siirrot tai nollapistetaulukot.

Voit kéyttaa palettitaulukkoja my®s erilaisten ohjelmien toteuttamiseen
vaihtelevilla peruspisteilla.

Palettitaulukot sisaltavat seuraavat maarittelyt:

PAL/PGM (sisdansyottd ehdottomasti tarpeellinen):
Sisdansyottd PAL maarittelee tunnuksen paletille, asetuksella FIX
merkitdan kiinnitystaso ja asetuksella PGM maaritelladn tytkappale

W-STATE :

Nykyinen koneistustila. Koneistustilan avulla maaritellaan koneistuk-
sen jatkaminen. Aseta koneistamattomalle ty6kappaleelle AIHIO.
TNC muuttaa tdméan asetuksen koneistuksen aikana tilaan KESKEN ja
koneistuksen tullessa loppuunsuoritetuksi tilaan LOPETETTU. Asetuk-
sella TYHJA merkitaan paikka, johon mitaan tydkappaletta ei ole
kiinnitetty tai jonka kohdalla koneistusta ei tule toteuttaa.

MENETELMA (siséansyottd ehdottomasti tarpeellinen):

Maarittely, minkd menetelman mukaisesti ohjelman optimointi
tapahtuu. Asetuksella WP0 koneistus tapahtuu tyokappalekohtaisesti.
Asetuksella T0 koneistus tapahtuu tyokalukohtaisesti. Seuraavien
tyGkappaleiden ottaminen mukaan tyokalukohtaiseen koneistuk-
seen edellyttda sisdansyottda CTO (jatkuva tydkalukohtainen). Tyoka-
lukohtainen koneistus on mahdollista myds palettikiinnityksen pois-
saollessa, tosin ei useampien palettien tapauksessa

NIMI (sisdansyottd ehdottomasti tarpeellinen):

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Manual

operat ion

Program table editing
PALLET=PAL / PROGRAM=PGM

PAL4-2@8-11

THC: ~RKTEST-442AAU77 . H
THC: ~RK~TEST442RAU77 . H
THC: ~RK~TEST~448AAU?7 . H

THC:~RKMTEST~8B63FFUBZ . H
THC: ~RK~TEST~863FFV52.H
THC:~RKNTEST-863FFUBZ . H
THC: ~RK~TEST~863FFV52.H
THC: ~RK~TEST~862LLUY? . H
THC:~RK~TEST~862LLU?P?.H

BEGIN

o
k=2

PAGE

PRAGE

INSERT DELETE
LINE LINE

NEXT
LINE

APPEND

N LINES
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

PAIVAYS (Siséansyottd valinnainen

Nollapistetaulukon nimi. Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu
samaan hakemistoon palettitaulukkojen kanssa, muuten taytyy
syottaa sisadan nollapistetaulukon taydellinen hakemistopolku. Nolla-
pistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa tyokier-
rolla 7 NOLLAPISTESIIRTO

X, Y, Z (Sisddnsy0tto valinnainen, lisdakselit mahdollisia):

Palettien ja kiinnittimien yhteydessa ohjelmoidut koordinaatit
perustuvat koneen nollapisteeseen. NC-ohjelmien yhteydessa ohjel-
moidut koordinaatit perustuvat paletin tai kiinnityksen nollapistee-
seen. Nama sisaansyotot ylikirjoittavat peruspisteen, jonka olet
viimeksi asettanut kayttotavalla Kasikayttd. Lisatoiminnolla M104
voit aktivoida uudelleen viimeksi asetetun peruspisteen. Nappai-
mella , Hetkellisaseman talteenotto” TNC antaa naytdlle ikkunan,
jota kayttden voit syottaa sisdadn TNC:sté erilaisia pisteitd peruspis-
teeksi (katso seuraavaa taulukkoa).

Asema Merkitys

Hetkellisarvot Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tyokaluaseman koordinaattien sisdansyotto

Referenssiar- Koneen nollapisteeseen perustuvan hetkellisen
vot tyOkaluaseman koordinaattien sisdansyottd
Mittausarvot Viimeksi kayttotavalla Kasikayttd kosketetun
HETK peruspisteen koordinaattien sisadnsyotto

voimassa olevassa koordinaatistossa

Mittausarvot Viimeksi kayttotavalla Kasikdytto kosketetun
REF peruspisteen koordinaattien sisdansyotto
koneen nollapisteen suhteen

Tallennettava piste valitaan nuolindppaimilla ja ndppaimellda ENT. Sen
jalkeen ohjelmanappaimella KAIKKI ARVOT valitaan, etta TNC tallentaa
kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit palettitauluk-
koon. Ohjelmanadppaimella HETKELLINEN ARVO tallentaa TNC niiden
akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa kirkaskentta
kyseisella hetkella sijaitsee.

I%‘_’ Jos NC-ohjelmalle ei ole méaaritelty mitdan palettia,
perustuvat ohjelmoidut koordinaatit koneen nollapisteeseen.
Jos et maarittele mitaan sisaansyottéa, manuaalisesti
asetettu peruspiste sailyy edelleen voimassa.

SP-X, SP-Y, SP-Z (Sisdansyottd valinnainen, lisdakselit mahdollisia
Akseleille voidaan maaritella turva-asemat, jotka voidaan lukea
NC-makroista komennolla SYSREAD FN18 ID510 NR 6. Kaskylla
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 voidaan maaritella, ohjelmoidaanko
arvo sarakkeeseen. Akselit ajetaan maariteltyihin paikoitusasemiin
vain, jos kyseinen arvo luetaan NC-makroihin ja ohjelmoidaan sen
mukaan
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CTID (sisdansyottd TNC:n kautta):

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

Editointitoiminto taulukkotilassa

Ohjelmanappain

Taulukon alun valinta

BEGIN

T
Taulukon lopun valinta END

I3
Edellisen taulukkosivun valinta PAGE
Seuraavan taulukkosivun valinta p%ag

Rivin lisdys taulukon loppuun

INSERT
LINE

Rivin poisto taulukon lopusta

DELETE
LINE

Seuraavan rivin alun valinta

NEXT
LINE

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien

lukumaara

APPEND

N LINES

Kirkkaan taustakentan kopiointi
(2. Ohjelmanéppainpalkki)

COPY

FIELD

Kopioidun kentan lisdys
(2. Ohjelmanappainpalkki)

PASTE

FIELD

Editointitoiminto kaavatilassa

Ohjelmanappain

Edellisen paletin valinta

PALLET

Seuraavan paletin valinta

PALLET

Edellisen kiinnittimen valinta

FIXTURE

Seuraavan kiinnittimen valinta

FIKTURE

Edellisen tybkappaleen valinta

WJORKPIECE

Seuraavan tydkappaleen valinta

PALLET

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Editointitoiminto kaavatilassa

Ohjelmanappain

Vaihto palettitasoon

VIEL
PALLET
PLANE

Vaihto kiinnitintasoon

VIEL
FIXTURE
PLAMNE

Vaihto tyokappaletasoon

VIEW
LORKP IECE
PLAMNE

Paletin standardikuvauksen valinta

PALLET

DETRIL
PALLET

Paletin yksityiskohtaisen kuvauksen valinta

PALLET

DETRIL
PALLET

Kiinnittimen standardikuvauksen valinta

FIHTURE

Kiinnittimen yksityiskohtaisen kuvauksen
valinta

FIXTURE

Tybkappaleen standardikuvauksen valinta

LIORKP TECE]
DETRIL
LORKP IECE

Tydkappaleen yksityiskohtaisen kuvauksen
valinta

LIORKP IECE
ETRIL

D
LIORKP TECE]|

Paletin lisays

INSERT
PALLET

Kiinnittimen lisdys

INSERT
FIXTURE

Tyokappaleen lisays

INSERT
LJORKP IECE

Paletin poisto

DELETE
PALLET

Kiinnittimen poisto

DELETE
FIKTURE

Tybkappaleen poisto

DELETE
WORKPIECE

Kaikkien kenttien kopiointi valimuistiin

COPY
ALL
FIELDS

Kirkastaustaisen kentan kopiointi valimui-
stiin

COPY
SELECTED
FIELD

Kopioidun kentan lisays

PASTE
FIELDS

Vélimuistin tyhjennys

ERRSE
INTERMED.
MEMORY
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Editointitoiminto kaavatilassa

Ohjelmanappain

Tyokaluoptimoitu koneistus

WORKPIECE
ORIEMTAT.

Tybkappaleoptimoitu koneistus

TooL
ORIEMTAT.

Koneistusten yhdistaminen tai erottaminen

CONMECT~
DIS-
COMMECT

Tasojen merkitseminen tyhjiksi

EMPTY
POSITION

Tasojen merkitseminen koneistamattomiksi

BLANK

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Palettitiedoston valinta

Valitse tiedostonhallinta kayttotavalla Ohjelman tallennus/editointi
tai Ohjelmanajo: Paina nappainta PGM MGT

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

Valitse palettitaulukko nuolinappaimilla tai sy6ta sisaan nimi uudelle
paletille

Vahvista valinta nappaimella ENT

Palettitiedoston asetus sisaansyottolomakkeella

Palettikayttd tyokalu- tai tydkappalekohtaisella koneistuksella toteutuu
kolmella tasolla:

Palettitaso PAL
Kiinnitystaso FIX
Tydkappaletaso PGM

Kullakin tasolla on mahdollista vaihtaa yksityiskohtaiseen kuvaukseen.
Normaalikuvauksessa voit asettaa paletille, kiinnitykselle ja tydkappa-
leelle koneistusmenetelman ja tilan. Kun muokkaat esilla olevaa palet-
titiedostoa, ndytetdan voimassaolevat sisaansyotot. Kayta yksityiskoh-
takuvausta palettitiedoston asetukseen.

@ Aseta palettitiedosto koneen konfiguraation mukaisesti.
Jos sinulla on vain yksi kiinnitin useille tydkappaleille, riittaa
kun maarittelet kiinnittimen FIX yhdessa tyokappaleilla
PGM. Jos paletti sisaltad useampia kiinnittimia tai yhdella
kiinnittimella koneistetaan useilta sivuilta, on paletti PAL
maariteltava sen mukaisilla kiinnitystasoilla FIX.

Voit vaihtaa nayttoa taulukkokuvauksen ja kaavakuvauksen
valilla kayttamalla nayttokuvan osituksen nappaimia.

Kaavamaarittelyn graafinen tuki ei ole viela mahdollinen.

Sisdansyottdlomakkeen eri tasoille padstaan kulloinkin ohjelmanéppéinten
avulla. Tilarivilla ndytetdén aina sisdansyottdlomakkeen voimassa oleva
taso kirkkaalla taustalla. Kun vaihdat taulukkoesitysta nayttdkuvan

osituksen nappaimilla, kursori on samalla tasolla kuin lomakkeen esitys.

Manual Programming and editing

operation

Machining method?

File:TNC:\NKADUMPS\PAL124.P

PAL
Pallet ID: ]
Method: |
Status: e
PALLET PALLET [PALLET INSERT INSERT DELETE
EEEEE% FIMTURE |WORKPIECE| PALLET
Manual Frodram table editing

operation

Machining method?

Pallet ID:PAL4-286-4

Fixture:4

PAL_FIX__[@@

S

Workpiece:

Method:
Status:

Workpiece:

3
TOOL-ORIENTED
B

L ANK

4/6

Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:

Method:
Status:

WORKPIECE-ORIENTED

BLANK

>

WORKP IECE | WORKP IECE

WIEL

FIXTURE

PLANE

LIORKP TE CE]
DETATL
LIORKPIECE

INSERT
LJORKPIECE

DELETE
LIORKP IECE|
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Palettitason asetus
Palettitunnus:Naytetdan paletin nimea

Menetelma: \/oit valita koneistusmenetelmat TYOKAPPALEKOHTAINEN
tai TYOKALUKOHTAINEN. Valinta tallennetaan siihen kuuluvalle
tydkappaletasolle ja muut mahdolliset sisaansyotot ylikirjoitetaan.
Taulukkokuvaukseen ilmestyvat menetelméat TYOKAPPALEKOH-
TAINEN merkinnalld WPO ja TYOKALUKOHTAINEN merkinnalla To.
% Sisaansyottoa TO-/WP-KOHTAINEN ei voi asettaa ohjel-

manappaimelld. Se ilmestyy vain, jos tyOkappale- tai kiin-
nitystasossa on asetettu erilaisia koneistusmenetelmia
kyseiselle tyokappaleelle.

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

Tila: Ohjelmandppain AIHIO0 merkitsee palettiin liittyvat kiinnitykset
tai tyOkappaleet ei vielad koneistetuiksi, tilakenttdan syotetaan sisdan
ATHIO. Kayta ohjelmanappainta VAPAA PAIKKA, jos haluat ohittaa
paletin koneistuksessa, tilakenttdan ilmestyy TYHJA

Yksityiskohtien asetus palettitasossa
Palettitunnus: Syotd sisaan paletin nimi
Nollpiste: Syotd sisdan paletin nollapiste

NP-taulukko: Syota sisdan nollapistetaulukon nimi ja polku tyokappa-
letta varten. Maarittely tallennetaan kiinnitys- ja tyokappaletasolle.

Varmuuskorkeus: (valinnainen): Yksittaisten akseleiden varmuusasemat
paletin suhteen. Akselit ajetaan maariteltyihin paikoitusasemiin vain,
jos kyseinen arvo on luettu NC-makroihin ja ohjelmoitu sen mukaan

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

e o Prodram table editing
Machining method?

File:TNC:\NK\NDUMPS\PALETTE.P

PAL PGM
Pallet ID: PAL4-206-4
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL4-2688-11
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL3-208-6
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
PALLET PALLET VIEL [ PALLET 1| 1nsERT DELETE
LORKPIECE| DETAIL
PLANE PALLET PALLET PALLET
gxﬁhm Program table editing
Pallet / NC prodram?

File:TNC:\NK\NDUMPS\PALETTE.P
- [KM FIX__PGM

Pallet ID: PAL4-206-4
Datum:
j{120,238 M202.,94 P20, 326

Datum table: INSEERYTSSISRENETEIN - FND]

Cl. height:
Y N

PALLET PALLET YIEL PALLET

INSERT DELETE
FIMTURE | DETAIL
BLANE |L_PALLET || PALLET PALLET

4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella



4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

920

Kiinnitystason asetus

Kiinnitys: Naytolld esitetddn kiinnityksen numero, vinoviivan jalkeen
naytetaan tdman tason siséalla olevien kiinnitysten lukumaara.

Menetelma: Voit valita koneistusmenetelmat TYOKAPPALEKOHTAINEN
tai TYOKALUKOHTAINEN. Valinta tallennetaan siihen kuuluvalle
tydkappaletasolle ja muut mahdolliset sisdansy6tot ylikirjoitetaan.
Taulukkokuvaukseen ilmestyvat menetelmét TYOKAPPALEKOH-
TAINEN merkinnalld WP0 ja TYOKALUKOHTAINEN merkinnalla To.
Ohjelmanappéaimelld YHDISTA/EROTA merkitdan kiinnitykset, jotka
tyOkalukohtaisella koneistuksella otetaan huomioon tyénkulun las-
kennassa. Yhdistetyt kiinnitykset merkitdan alleviivattuna, erotetut
kiinnitykset yliviivattuna. Taulukkokuvauksessa yhdistetyt ty6kappa-
leet tunnistetaan sarakkeessa MENETELMA merkinnélla CTO.
% Sisdansyottoa TO-/WP-KOHTAINEN ei voi asettaa ohjel-
manappaimelld, se ilmestyy vain, jos tydkappaletasossa
on asetettu erilaisia koneistusmenetelmia kyseiselle
tyokappaleelle.

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

Tila: Ohjelmanappaimellda AIHI0 merkitaan kiinnitys ja siihen liittyvat
tyOkappaleet ei vield koneistetuiksi ja tilakenttadn syotetaan sisaan
AIHIO. Kéyta ohjelmanappaintd VAPAA PAIKKA, jos haluat ohittaa
kiinnityksen koneistuksessa, TILA-kenttdén iimestyy TYHJA

Yksityiskohtien asetus kiinnitystasossa

Kiinnitys: Naytdlla esitetaan kiinnityksen numero, vinoviivan jal-
keen naytetdan tdman tason sisalla olevien kiinnitysten lukumaara.

Nollpiste: Sy6ta sisaan kiinnityksen nollapiste

NP-taulukko: Sydté sisdan nollapistetaulukon nimi ja polku, jotka
ovat voimassa tyokappaleen koneistukselle. Maérittely tallennetaan
tyOkappaletasolle.

NC-Makro: Tyokalukohtaisessa koneistuksessa suoritetaan makro
TCTOOLMODE normaalin tydkalunvaihtomakron asemesta.

Varmuuskorkeus: (valinnainen): Yksittaisten akseleiden varmuusase-
mat kiinnityksen suhteen.
@ Akseleille voidaan maaritelld turva-asemat, jotka voidaan
lukea NC-makroista komennolla SYSREAD FN18 ID510
NR 6. Kaskyllda SYSREAD FN18 ID510 NR 5 voidaan maa-
ritella, ohjelmoidaanko arvo sarakkeeseen. Akselit ajetaan
maariteltyihin paikoitusasemiin vain, jos kyseinen arvo
luetaan NC-makroihin ja ohjelmoidaan sen mukaan

Manual Programming and editing
operation . .
Machining method?

Pallet ID:PAL4-2086-4

PAL__®1 PGM
Fixture:
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Fixture:
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Fixture:
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
3
FIHTURE | FIKTURE YIEW VIEW |CEIHTURE]  [ysERT DELETE
PALLET |LORKPIECE| DETAIL
PLANE PLANE FIXTURE | FIKTURE FIXTURE
Hanusl Prodramming and editing
operation
Datum?
Pallet ID:PAL4-206-4
PAL_81 PGM
Fixture:
Datum:
X I PN

Datum table:
NC macro: |
Cl. height:

Y N 2

FIHTURE | FINTURE Uil VIEY FINTURE | INSERT DELETE
PALLET |WORKPIECE|[ DETALL
PLANE PLANE | FINTURE || FIXTURE FIXTURE

4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,Ohjelmointiohjeet Paletinhallinta




Tyokappaletason asetus

Tyokappale: Naytolla esitetaan tydkappaleen numero, vinoviivan jal-
keen naytetadn taman kiinnitystason siséalla olevien tydkappaleiden
lukumaara

Menetelmi: \Voit valita koneistusmenetelmat TYOKAPPALEKOHTAI-
NEN tai TYOKALUKOHTAINEN. Taulukkokuvaukseen ilmestyvat
menetelmat TYOKAPPALEKOHTAINEN merkinnalla WP0 ja TYOKA-
LUKOHTAINEN merkinnalla To.

Ohjelmanappaimelld YADISTA/EROTA merkitaan tydkappaleet, jotka
tyokalukohtaisella koneistuksella otetaan huomioon tyénkulun las-
kennassa. Yhdistetyt tyOkappaleet merkitaan alleviivattuna, erotetut
tydkappaleet yliviivattuna. Taulukkokuvauksessa yhdistetyt tyokap-
paleet tunnistetaan sarakkeessa MENETELMA merkinnéalla CTO.

Tila: Ohjelmanappaimellda AIHI0 merkitdan tyokappale ei vield

koneistetuksi ja tilakenttdan syotetddn AIHIO. Kayta ohjel-

mané&ppéaintd VAPAA PAIKKA, jos haluat ohittaa tyokappaleen

koneistuksessa, TILA-kenttdan ilmestyy TYHJA

@ Aseta menetelma ja tila paletti- tai kiinnitintasossa,
sisdansyotot tallennetaan nain kaikille siihen liittyville

tyokappaleille.

Jos tason sisélla on useita erilaisia tyOkappaleita, taytyy
erilaiset tyokappaleen maéaritella perajalkeen. Tyokalukoh-
taisessa koneistuksessa voidaan kukin erilainen tydkappale
silloin merkitad ohjelmanappaimella YHDISTA/EROTA ja
koneistaa ryhmittain.

Yksityiskohtien asetus tyokappaletasossa

Tyokappale: Naytolla esitetaan tyokappaleen numero, vinoviivan
jalkeen naytetdan tdman kiinnitys- tai palettitason sisélla olevien
tyOkappaleiden lukumaara

Nollapiste: Syota sisdan tydkappaleen nollapiste

NP-taulukko: Syotd sisaan nollapistetaulukon nimi ja polku, jotka
ovat voimassa tyokappaleen koneistukselle. Jos kaytéat kaikille
tyOkappaleille samaa nollapistetaulukkoa, sy6ta sisadn niiden nimet
polkumaarittelyineen paletti- ja kiinnitystasoihin. Maarittelyt
tallennetaan automaattisesti tydkappaletasolle.

NC-ohjelma: Maarittele NC-ohjelman polku, mika tarvitaan tyokappa-
leen koneistamista varten

Varmuuskorkeus: (valinnainen): Yksittdisten akseleiden varmuusase-
mat tyOkappaleen suhteen. Akselit ajetaan maariteltyihin paikoitusa-
semiin vain, jos kyseinen arvo on luettu NC-makroihin ja ohjelmoitu
sen mukaan

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Manual
operaticn

Prodram table editing
Machining method?

Pallet ID:PRL4-286-4 Fixture:4
PAL__FIX_ @&
«
Workpiece:
Method:
Status:
Workpiece:
Methaod:
Status:
Workpiece:
Method:
Status:

>

WORKPIECE| WORKPIECE|  yrey
FI¥TURE
PLANE

LIORKP TECE]
DETATL
LORKPIECE

INSERT DELETE
WORKPIECE | WORKPIECE

Manual
operat ion

Program table editing
Clearance height?

Pallet ID:PRAL4-286-4 Fixture:4
PAL__FIX

Workpiece:

Datum:

84,5602  WM70.957 36,8312 |

Datum table:
NC prodram:
Cl. height:
X

TNC:ARKATESTATABLERL.D
TNC:\RKNTESTA863FFV5E2.H

Y I

WORKPIECE| WORKPIECE|  yrew
FI{TURE
PLANE

LORKP IECE INSERT DELETE

DETATL
LIORKP IECE] LJORKPIECE | LIORKP IECE]
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Tyokalukohtaisen koneistuksen kulku

I%‘_’ TNC toteuttaa tyokalukohtaisen koneistuksen vain silloin,
jos menetelma TYOKALUKOHTAINEN on valittu ja sita
kautta taulukossa on sisaansy6tto TO tai CTO.

TNC tunnistaa menetelmakentan asetuksista TO tai CTO, etta
optimoidun koneistuksen tulee tapahtua néilta riveiltd eteenpain.

Paletinhallinta aloittaa NC-ohjelman, joka sijaitsee TO-asetuksen
rivilla

Ensimmainen tyokappale koneistetaan seuraavaan TOOL CALL -
kaskyyn saakka. ErikoistyOkalunvaihtomakrossa tyokappale
siirretéan pois

Sarakkeen W-STATE asetus AIHIO vaihtuu asetukseen KESKEN ja
TNC syottda heksadesimaalimuotoisen arvon kenttdan CTID

@ Kenttaan CTID sisdansyotetty arvo kertoo TNC:lle yksityis-
kohtaista tietoa koneistuksen jatkamista. Jos tdma arvo
poistetaan tai muutetaan, koneistuksen jatkaminen tai sen
keskeyttdminen ja aloittaminen uudelleen ei ole enaa
mahdollista.

Palettitiedoston kaikki muut rivit, joiden MENETELMA-kentsssa on
tunnus CTO, késitellddn samalla tavoin kuin ensimmainen tyokappale.
Tydkappaleiden koneistus voi tasta eteenpdin tapahtua useampien
kiinnitysten avulla.

TNC toteuttaa seuraavalla tyokalulla muut koneistusvaiheet edelleen
alkaen rivilta, jonka asetus on TO, mikali seuraavat ehdot tayttyvat:

Seuraavan rivin PAL/PGM-kentdssa on asetus PAL
Seuraavan rivin MENETELMA-kentéssa on asetus TO tai WPO

Valmiiksi toteutettujen rivien MENETELMA-kent&ss& on vield
asetuksia, joiden tila ei ole TYHJA tai LOPETETTU

CTID-kenttdan sisddnsyotettyjen arvojen perusteella NC-ohjelma
jatkaa tallennetusta paikasta. Sdanndonmukaisesti toteutetaan
ensimmaisen kappaleen yhteydessa tydkalunvaihto, myéhempien
tyOkapaleiden yhteydessa TNC estaa tyokalunvaihdon

CTID-kentan asetus paivitetdan jokaisen koneistusvaiheen yhtey-
desséa. Jos NC-ohjelmassa toteutetaan kasky END PGM tai M02,
mahdollisesti olemassa oleva asetus poistetaan ja koneistustilan
kenttéddn syotetddn LOPETETTU.

92 4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,Ohjelmointiohjeet Paletinhallinta



Kun TO- tai CTO-asetusten ryhmaéssa kaikkien tydkappaleiden tila on
LOPETETTU, palettitiedostossa toteutetaan seuraavat rivit.

@ Lauseajossa vain tyokappalekohtainen koneistus on
mahdollinen. Sen jalkeen seuraavat kappaleet koneistetaan
sisdansyotetyn menetelman mukaisesti.

Kenttaan CT-ID sisdansyotetty arvo sailyy voimassa

eneintaan 1 viikon ajan. Tana aikana voidaan koneistusta
jatkaa muistiin tallennetusta kohdasta. Sen jalkeen arvo
poistetaan, jotta kiintolevylle vapautuisi lisad muistitilaa.

Kayttdtavan vaihto on sallittu sen jalkeen, kun sisaansyot-
t6jen TO tai CTO yksi ryhma on toteutunut

Seuraavat toiminnot eivat ole mahdollisia:

Liikealueen vaihto
PLC-nollapistesiirto
M118

Palettitiedostosta poistuminen

Tiedostonhallinnan valinta: Paina ndppainta PGM MGT

Toisen tiedostotyypin valinta: Paina ohjelmanappéinta VALITSE
TYYPPI ja sen jalkeen halutun tiedostotyypin mukaista ohjel-
manappainta, esim. NAYTA .H

Valitse haluamasi tiedosto

Palettitiedoston toteutus

@ Koneparametrissa 7683 maarittelet, toteutetaanko
palettitaulukko yksittaislauseajolla vai jatkuvalla ajolla
(katso ,, Yleiset kayttdjaparametrit” sivulla 446).

Valitse tiedostonhallinta kdyttdtavalla Jatkuva ohjelmanajo tai Yksit-
taislauseajo: Paina ndppaintda PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen néytto: Paina ohjelmanéppaimia VALITSE
TYYPPI ja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilld, vahvista ndppaimelld ENT

Palettitaulukon toteutus: Paina NC-kdynnistysnappainta, jolloin TNC
toteuttaa paletin koneparametrin 7683 asetuksen mukaisesti

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Nayttokuvan ositus palettitaulukon toteutuksessa

Jos haluat ndhdé ohjelman sisallon ja palettitaulukon sisallén sama-
naikaisesti, valitse ndyttokuvan ositukseksi OHJELMA + PALETTI.
Toteutuksen aikana vasemmassa nayton osassa esitetdan ohjelmaa ja
oikeassa naytdn osassa palettia. Katsoaksesi ohjelman sisaltdd ennen
toteutusta toimi seuraavasti:

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolinappéaimilla se ohjelma, jota haluat tarkastella

Paina ohjelmanappaintd AVAA OHJELMA: TNC nayttaa valitun
ohjelman kuvaruudulla. Nyt voit selata ohjelmaa nuolindppainten
avulla

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanéappaintd END PGM
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Prodram run, full seduence :xﬁﬂ‘“m
bR _PAL-FGH NAME ]
2] PAL 120
e Y
2 PAL 130
3 PGM SLOLD.H
4 PGM FK1.H
B PAL SLOLD.H
6 PGM SLOLD.H
7 PAL 148
[ ] B% S-IST 7:54
[ ] 1% $-MOM LIMIT 1
"+ X +5.278++Y +0.809-+H -95.962
+B -2.887++C +357.479
S B.834
ACTL. TE Z 8 180 Fe M 5/9
F MAx OPEN THE |RUTOSTART m ON
PROGRAM
Program run, full sedquence Fireere {izle
editing
@ BEGIN PGM FK1 MM H I
1 BLK FORM 8.1 Z H+0 Y+B 2-20 8 PAL 128
2 BLK FORM 8.2 #+108 Y+108 Z+8 1 PGM FK1.H
3 TOOL CALL 1 2 2 PAL 138
4 TCH PROBE 3 PGM SLOLD.H
5 L 2+260 RO F MAX 4 PGM FK1.H
6 L H-20 V+30 R@ F MAX B PAL SLOLD.H
7 L £-10 RO F1000 M3 ] PGM SLOLD.H
8 APPR CT X+2 Y+30 CCA9@ R+5 RL 7 PAL 148
"7 @% $-IST 7:55
F——————— 7} 1% S-MOM LIMIT 1
+ X +6.278+Y +8.809+H -95,962
+B -2.887+4C +357.479
S ©.834
ACTL. Ta 2 5 168 Fo M 5-9
AUTOSTART On
F MR Eg% PAL 7
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5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

Sydttdarvo F on nopeus yksikdssa mm/min (tuuma/min), jolla tydkalun
keskipistetta liikutetaan rataliikkeesséa. Suurin sallittu sydttdarvo voi
olla erilainen kullakin koneen akselilla, ja se maaritelladn koneparametrin
asetuksella.

Sisaansyotto

Syottdarvo voidaan mééritella TOOL CALL-lauseessa (tyokalukutsu) ja
jokaisessa paikoituslauseessa (katso ,,Ohjelmalauseiden laadinta rata-
toimintonappaimilla” sivulla 129).

Pikaliike

Pikaliikkeelle méaaritelldaan syottdarvo F MAX. Syottddksesi sisaan arvon
F MAX vastaa dialogipyyntdon Syéttdarvo F= ? painamalla ndppainta
ENT tai ohjelmanappaintd FMAX.

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu sydttdarvo on voimassa seuraavaan lausee-
seen, jossa ohjelmoidaan uusi sydttoarvo. F MAX vaikuttaa vain siina
lauseessa, jossa se on ohjelmoitu. Lauseen F MAX jalkeen on taas
voimassa viimeksi lukuarvona ohjelmoitu syottdarvo

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana sy6ttdarvoa voidaan muuntaa sy6ttdarvon
muunnoskytkmillla F.

Karan kierrosluku S

Karan kierrosluku S maaritellaan kierroksina minuutissa (r/min) TOOL
CALL-lauseessa (tyokalukutsu).

Ohjelmoitu muutos

Koneistusohjelmassa voit muuttaa karan kierroslukua TOOL CALL-
lauseella, jossa syOtetdaan sisaan uusi karan kierrosluku:

Tydkalukutsun ohjelmointi: Paina ndppainta TOOL CALL
CALL

Ohita dialogi Tyékalun numero? painamalla ndppainta
NO ENT

Ohita dialogi Karan akselisuunta X/Y/Z ? painamalla
nappaintd NO ENT

Syota sisaan dialogissa Karan kierrosluku S= ? uusi
karan kierrosluku, vahvista painamalla ndppéinta END

Muutos ohjelmanajon aikana

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

Tyokalukorjauksen edellytys

Yleensa rataliikkeen koordinaatit ohjelmoidaan niin, kuinka tyokappaleen
piirustus on mitoitettu. Jotta TNC voi laskea tydkalun keskipisteen
radan, siis tehda myds tyokalukorjauksen, taytyy jokaiselle tydkalulle
asettaa pituus ja sade.

Tyodkalutiedot voidaan sydttaa siséan joko toiminnolla TOOL DEF
suoraan ohjelmassa tai erikseen tyokalutaulukossa. Kun sy6tat sisaan
tyOkalutietoja taulukkoon, on kéytettavissa muitakin tyokalukohtaisia
tietoja. TNC huomioi kaikki maaritellyt tiedot koneistusohjelman
aikana.

Tyokalun numero, tyokalun nimi

Jokainen tyokalu merkitédn numerolla 0 ... 254. Kun tyoskentelet
tyOkalutaulukoiden avulla, voit kdyttdd suurempia numeroita ja lisdksi
antaa tydkalun nimen.

Tyokaluksi numero 0 on asetettu nollatyokalu, jonka pituus L=0 ja séde
R=0. Tyokalutaulukoissa tulee tydkalu TO méaritella vastaavasti arvoilla
L=0 ja R=0.

Tyokalun pituus L
Tyokalun pituus L voidaan maarittaa kahdella tavalla:

Tyokalun pituuden ja nollaty6kalun pituuden L 0
vilinen ero.

Etumerkki:

L>LO: Tydkalu on pidempi kuin nollatydkalu
L<LO: Tydkalu on lyhyempi kuin nollatydkalu

Pituuden maaritys:
Aja nollatydkalu tydkaluakselin peruspisteeseen (esim. tydkappaleen
ylapinta Z=0)
Aseta tydkaluakselin nayttd arvoon nolla (peruspisteen asetus)
Vaihda seuraava tyokalu
Aja tyOkalu samaan peruspisteeseen kuin nollatydkalu

Nyt tyokaluakselin nayttd ilmoittaa tydkalun pituuseron nollatyo-
kaluun nahden

Tallenna arvo nappaimellad , Hetkellisaseman tallennus” lauseeseen
TOOL DEF tai tyokalutaulukkoon

Pituuden L maaritys esiasetuslaitteen avulla

Sy6ta maaritetty arvo suoraan tydkalumaarittelyyn TOOL DEF tai
tyOkalutaulukkoon.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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AL=0 AL>0
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalun sade R

Tyokalun séde R sydtetdan suoraan sisaan.

Pituuksien ja sateiden Delta-arvot

Delta-arvot ilmoittavat tyokalujen pituuksien ja sateiden eroja.
Positiivinen Delta-arvo tarkoittaa tyovaraa (DL, DR, DR2>0). Koneistet- f\|<) f\|<)
taessa tyOvarojen kanssa tyGvara maaritellaan tydkalukutsun TOOL R R

CALL ohjelmoinnin yhteydessa. _

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

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

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

|

|

|

| :
D<o} [ E

Tyokalutietojen sisaansyo6tté ohjelmaan O . 1DL>0

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

Valitse tydkalun maarittely: Paina nappéaintd TOOL DEF

Tybkalun numero :Merkitse tyokalu yksiselitteisesti
DEF tyokalun numerolla

Tyokalun pituus :Tydkalun pituuden korjausarvo

Tybkalun sade :Tyokalun sateen korjausarvo

% Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon nappaimella
. Hetkellisaseman tallennus” suoraan dialogikenttaan.
Huomioi talldin, ettd tyokaluakseli on merkitty tilan
naytossa.
Esimerkki

4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Tyokalutietojen sisaansyottoé ohjelmaan

Tyokalutaulukkoon voidaan maaritella enintdan 32767 tyodkalua ja
tallentaa niiden tiedot. Koneparametrilla 7260 maaritellaan tyokalujen

lukumaara, jonka TNC perustaa uuden taulukon avauksen yhteydessa.

Huomioi myds editointitoiminnot myéhemmin téssa kappaleessa.
Jotta tydkalulle voitaisiin sy6ttaa sisdan enemman korjaustietoja
(tyokalun numeron indeksointi), aseta koneparametriksi 7262 erisuuri
kuin 0.

Tyokalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos
haluat asettaa indeksoituja tyokaluja, kuten esim. useampia
pituuskorjauksia kasittava astepora (Katso ,,”, sivu 102)
kone on varustettu automaattisella tyokalunvaihtajalla

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

haluat jalkirouhia tyokierrolla 22 (katso ,, TASOITUS (Tydkierto 22)"
sivulla 292)

haluat tydskennella automaattisella leikkauspisteen laskennalla

Tyokalutaulukko: Standardit tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

T Numero, jolla tyokalu kutsutaan ohjelmassa (esim. b, indeksointi: 5.2) -

NIMI Nimi, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa Tyokalun nimi?

L Tydkalun pituuden L korjausarvo Tyokalun pituus?
R Ty6kalun séateen R korjausarvo Tyokalun sdade R?
R2 Tyokalun sade R2 pydristysjyrsimelle (vain kolmiulotteiselle séde- Tyoékalun sade R2?

korjaukselle tai koneistuksen graafiselle esitykselle sadejyrsimelld)

DL Tydkalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun pituuden tydvara?

DR Tydkalun sateen R Delta-arvo Tyokalun sdteen tyovara?

DR2 Tybkalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun sdteen tyovara R2?

LCUTS Tydkalun lastuamispituus tydkierrolle 22 Lastuamispituus tyokaluakselilla?
KULMA Suurin sallittu tyokalun sisaanpistokulma heiluvassa tunkeutumis-  Maksimi sisdanpistokulma?

likkeessad materiaaliin tydkierroilla 22 ja 208

TL Tyokalueston asetus (TL: tarkoittaa Tool Locked = engl. Tydkalu Tyokalu estetty?
estetty) Kyl1a = ENT / Ei = NO ENT
RT Sisartyokalun numeron — mikéli olemassa — asetus vaihtotydkaluksi ~ Sisartyokalu?

(RT: tarkoittaa Replacement Tool = engl. Vaihtotydkalu); katso
myds TIME2

TIME1l

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

Maks. kestoaika?
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Lyh. Sisaansyotot Dialogi
TIME2 Tydkalun maksimi kestoaika TOOL CALL -lauseessa minuutteina: ~ Maksimi kestoaika kutsulla TOOL
Jos todellinen kayttbaika saavuttaa tai ylittda taman arvon, niin CALL?

seuraavan tydkalukutsun TOOL CALL yhteydessa TNC asettaa
karaa sisartyokalun (katso myds CUR.TIME)

CUR.TIME Tyokalun todellinen kayttdaika minuuteissa: TNC laskee todellista  Todellinen kdyttoaika?
kayttdaikaa (CUR.TIME: fur CURrent TIMEeng|. todellinen/kuluva
aika) itsenaisesti Kaytettaville tydkaluille voit tarvittaessa antaa
esimaaritellyn kayttoajan (jo kaytetty)

DoC Kommentti tyokalulle (enintdan 16 merkkié) Tyokalukommentti?
PLC Informaatio sille tydkalulle, die joka tulee siirtéd PLC:hen PLC-tila?
PLC-VAL Arvo télle tyokalulle, joka pitaa siirtad PLC:hen PLC-arvo?

Tyokalutaulukko: Tydkalutiedot automaattista tyokalun
mittausta varten

@. Tyokiertojen kuvaus automaattisessa tyokalun mittauk-
sessa: Katso kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirjaa,

kappale 4.
Lyh. Sisaansyotot Dialogi
CuT Tyokalun terien lukumaara (maks. 20 teraa) Terien lukumddra?
LTOL Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistamista varten. Kulumistoleranssi: Pituus?

Jos sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estaa tydkalun kayton (tila
L). Sisdansyottdalue: 0 - 0,9999 mm

RTOL Tyokalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos Kulumistoleranssi: Sade?
sisddnsyotetty arvo ylitetddn, TNC estda tydkalun kayton (tila L).
Sisdansyodttdalue: 0 - 0,9999 mm

DIRECT. Tyokalun terén suunta mittaukselle pyorivalla tyokalulla Terdan suunta (M3 = -)?

TT:R-OFFS Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan keskipisteen ja Tyokalusiirtyma Sade?
tyokalun keskipisteen vililla. Esiasetus: Tyokalun séde R (Nappain
NO ENT maarittelee arvon R)

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

LBREAK Sallittu tyokalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa. Jos sisdan- Rikkotoleranssi: Pituus?
syOtetty arvo ylitetddn, TNC estaa tydkalun kayton (tila L). Sisdan-
syo6ttdalue: 0 - 0,9999 mm

RBREAK Tyokalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa. Jos sisddnsy6- Rikkotoleranssi: Séade?
tetty arvo ylitetddn, TNC estad tydkalun kayton (tila L).
Sisdansyottoalue: 0 - 0,9999 mm
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Tyokalutaulukko: Taydentavat tyokalutiedot automaattista
kierrosluvun/syéttoarvon laskentaa varten

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
TYYPPI Tyokalun tyyppi (MILL=jyrsin, DRILL=pora, TAP=kierrepora): Tyokalutyyppi?
Softkey TYP WAHLEN (3. ohjelmanappaéinpalkki); TNC antaa
naytodlle ikkunan, jossa voit valita tydkalutyypi
TMAT Teran materiaali: Ohjelmanappéain VALITSE TERAMATERIAALI Terdn materiaali?
(3. ohjelmanéppainpalkki); TNC antaan naytolle ikkunan, jossa voit
valita terdn materiaalin
cDT Lastuamisarvotaulukko: Ohjelmanéppain VALITSE CDT (3. ohjel-  Lastuamisarvotaulukon nimi?
manappdinpalkki); TNC antaa naytdlle ikkunan, jossa voit valita
lastuamisarvotaulukon
Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot kytkevaa 3D-kosketusjarjestel-
maa varten (vain jos bitin 1 asetus koneparametrissa MP7411=1,
katso myos kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirjaa)
Lyh. Sisaansyotot Dialogi
CAL-0F1 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssé sarakkeessa olevan 3D-koske- ~ Padakselin kosketuspddn
tusjarjestelman padakselin suuntaisen keskipistesiirtyman, jos keskipistesiirtymd?
tyokalun numero on maaritelty kalibrointivalikolla
CAL-0F2 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssa sarakkeessa olevan 3D-koske-  Sivuakselin kosketuspadn
tusjarjestelman sivuakselin suuntaisen keskipistesiirtyman, jos keskipistesiirtyma?
tydkalun numero on maaritelty kalibrointivalikolla
CAL-ANG Kalibroinnissa TNC huomioi karan kulman, jonka mukaan 3D-kos-  Karan kulma kalibroinnissa?
ketuspaa on kalibroitu, jos tydkalun numero on maaritelty kalibro-
intivalikolla
Tyokalutaulukoiden muokkaus —

. . . .. L Tool table editing AFOEET O
Ohjelmanajoa varten voimassa olevan tyokalutaulukon nimi on Tool length? and editing
TOOL.T. TOOL T on oltava tallennettuna hakemistossa TNC:\ ja sita
voidaan muokata vain koneen kayttdtavalla. Tydkalutaulukot, jotka . AHE L & Rz oL
halutaan arkistoida tai joita halutaan kayttaa ohjelman testauksessa, ° - e e e
nimetaan jollakin muulla tiedostonimell ja tyyppitunnuksella .T. Lo o o o
Tydkalutaulukon TOOL.T avaus: : . > :2 "

Valitse haluamasi koneen kéyttdtapa ; . o . .
— Tybkalutaulukon valinta: Paina ohjelmanéppainta | \ g% S-IST 17:12
TABLE TYOKALUTAULUKKO | o \ 3% S-MOM LIMIT 1
) o L -46.252 Y -45.224 2 -24.447
p— Aseta ohjelmanéppain EDITOl asetukseen ,PAALLA +B -0.477 4c +8,439
o o S 257.123
ACTL. T6 2 5 1300 Fo M B8
BEGIN END PAGE PRAGE - FIND POCKET
ﬁ i3 OFF ~[ON] LEEE TABLE
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Muun halutun tyokalutaulukon avaus:

Valitse kayttotapa Ohjelman tallennus/editointi
Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Ota naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina
ohjelmanappaintad VALITSE TYYPPI

Tyypin .T tiedostojen ndyttd: Paina ohjelmandppéinta
NAYTA T

Valitse tiedosto tai syotad sisdan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta nédppaimelld ENT tai ohjelmanéappai-
melld VALITSE

Jos olet avannut tyokalutaulukon editointia varten, niin voit liikuttaa
kirkaskenttaa (kursoripalkkia) taulukon sisalla nuolindppéaimilla tai ohjel-
manappaimilla haluamaasi paikkaan. Haluamassasi kohdassa voit
ylikirjoittaa sen hetkisen arvon tai sy6ttaa siséan uuden arvon. Katso
muut editointitoiminnot seuraavasta taulukosta.

Jos TNC ei pysty ndyttamaan kaikkia kohtia samanaikaisesti, taulukon
ylla olevassa palkissa naytetdadn symbolia ,>>" tai , <<".

Tyokalutaulukon lopetus:

Kutsu tiedostonhallinta ja valitse toisen tyypin tiedosto, esim.
koneistusohjelma

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot Ohjelmanappain

Taulukon alun valinta BEGTN
i
Taulukon lopun valinta £l
L
Edellisen taulukkosivun valinta FRGE
Seuraavan taulukkosivun valinta PEE
Tyokalun nimen etsinta taulukosta FIND
VA
Tyokalutietojen esitys sarakkeittain tai —
tyokalun kaikkien tyokalutietojen esitys FORMULAR
yhdella kuvaruudun nayttdsivulla
Hyppy rivin alkuun e
LINE
<=
Hyppy rivin loppuun enn
LINE
=
Kirkkaan taustakentan kopiointi copY
FIELD
Kopioidun kentan lisdys FASTE
FIELD
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Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot

Ohjelmanappain

Lisattavissa olevien rivien (tydkalujen) lisays
taulukon loppuun

APPEND

M LIMES

Lisda indeksoidun tydkalun numeron rivi
olemassa olevan rivin jalkeen. Toiminto on
kaytettavissa vain, jos tyokalulle on mahdollista
asettaa useampia korjaustietoja (konepara-
metri 7262 erisuuri kuin 0). TNC liséé olemassa
olevan indeksin jalkeen tyokalutietojen
kopion ja korottaa indeksinumeroa yhdella.
Kayttd: esim. astepora, jolla on useita pituus-
korjaustietoja

INSERT

LINE

Olemassa olevan rivin (tydkalun) poisto

DELETE
LINE

Paikan numeron nayttd / ei ndyttda

SHOL

[ OHIT

POCKET NR

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

HIDE
TOOLS

[OFF]~ ON

Ohjeita tyokalutaulukoille

Koneparametrilla 7266.x asetetaan, mita maarittelyja tydkalutaulukkoon

voidaan tehda ja missa jarjestyksesséa ne suoritetaan.

@ Voit ylikirjoittaa tydkalutaulukon yksittaisia sarakkeita tai
riveja jonkin toisen tiedoston tiedoilla. Alkuehdot:

Kohdetiedoston on oltava valmiiksi olemassa
Kopioitava tiedosto saa siséaltaa vain ylikirjoitettavat

(korvattavat) sarakkeet (rivit)

Yksittéiset sarakkeet tai rivit kopioidaan ohjelmanéppéi-
mella KORVAA KENTAT (katso , Yksittdisen tiedoston

kopiointi” sivulla 54).
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Paikkataulukko tyokalunvaihtajaa varten

Automaattista tydkalunvaihtajaa varten tarvitaan paikkataulukko

TOOL_P.TCH. TNC hallitsee useita paikkataulukkoja erilaisilla tiedosto- Pocket table editing Prosramins
nimilld. Ohjelmanajoa varten aktivoitava paikkataulukko valitaan ohjel- Special tool Yes=ENT/No=NOENT [ ™™™
manajon kayttdtavalla tiedostonhallinnan avulla (tila M). Jotta paikka-
taulukossa voitaisiin hallita useampia makasiineja (paikkanumeron d LA T——
indeksointi), aseta parametrien 7261.0 - 7261.3 arvot erisuuriksikuin0. |7 7 L e
. . . . . 2 2 SCHL %00800000
Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla 3 3 ] *0ee0ae00
- Tydkalutaulukon valinta: Paina ohjelmanapp&inta A S
TRBLE TYOKALUTAULUKKO 6 5 08800000
p— Paikkataulukon valinta: Paina ohjelmanappainta l‘__ e : i:f g:;g; E?Mﬁ 1
TeaLE PAIKKATAULUKKO -45.524 Y -16.352 2 -23.354
p— Aseta ohjelmanappain EDITOI asetukseen PAALLA it St HnL Gl s 16.575
QEE)- om ACTL. T6 2 5 1308 Fe M 59
. . . e . ce s e BEGIN EHD FAGE PAGE RESET 01T HEXT TooL
Valitse paikkataulukko kayttotavalla Ohjelman tallennus/Editointi T 1 i 1 MR || ]| oo | Wi
Tiedostonhallinnan kutsu
MGT
Ota naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina ohjel-
manéppdintd VALITSE TYYPPI
Tiedostotyypin .TCH nayttd: Paina ohjelmanappainta
TCH FILES (toinen ohjelmanéppainpalkki)
Valitse tiedosto tai sydta sisaan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta nappaimella ENT tai ohjelmanappai-
melld VALITSE
Lyh. Sisaansyotot Dialogi
P Tyo6kalupaikan numero tydkalumakasiinissa -
T Tyokalun numero Tyokalun numero?
ST Tyokalu on erikoistytkalu (ST: tarkoittaa Special Tool = engl. erikoistydkalu); jos  Erikoistydkalu?

erikoistydkalu vie tilaa yhden paikan verran edesté ja takaa, talldin kyseiset paikat

merkitdan estolla sarakkeessa L (tila L)

F TyoOkalu palautetaan aina samaan paikkaan makasiinissa ( F: flr Fixed = engl. kiinted  Kiintea paikka? Kylla = ENT/
Ei = NO ENT

L Paikan esto (L: fir Locked = engl. estetty, katso myos saraketta ST Paikka estetty?Kylla = ENT/
Ei = NO ENT

PLC Tietoja, jotka tata tyokalupaikkaa varten on valitettava PLC:hen PLC-tila?

TNAME Tydkalun nimien naytto tiedostosta TOOL.T -

DOC Kommentin nayttd tydkalulle tiedostosta TOOL.T -
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Paikkataulukon editointitoiminnot

Ohjelmanappain

Taulukon alun valinta BEEIN
i
Taulukon lopun valinta £HD
IS
Edellisen taulukkosivun valinta RG]
T
Seuraavan taulukkosivun valinta FRGE
Paikkataulukon uudelleenasetus RESET
PTURCBKLEET
Hyppy seuraavan rivin alkuun .
LINE
sarakkeen tyokalun numero T RESET
uudelleenasetus .
Hyppy rivin loppuun e
LINE
—=

Tyokalutietojen kutsu

Tyokalukutsu TOOL CALL ohjelmoidaan koneistusohjelmassa
seuraavilla sisaansyotoilla:

Valitse tydkalun kutsu nappéaimella TOOL CALL

TOOL
CALL

Tyokalun numero: Syota sisdan tydkalun numero tai
nimi. Tydkalu on asetettu aiemmin TOOL DEF-lau-
seessa tai tydkalutaulukossa. Tyokalun nimi asete-
taan lainausmerkeissa. Nimet perustuvat aktiiviseen
tyokalutaulukkoon TOOL.T tehtyihin sisaansyottoihin.
Kutsuaksesi tyokalun muilla korjausarvoilla syota
sisdan myos tyokalutaulukossa maaritelty indeksi
desimaalipisteen jalkeen

Karan akselisuunta X/Y/Z: Syota sisaan tyokaluakseli

Karan kierrosluku S: Syota sisdan karan kierrosluku
suoraan, tai anna TNC:n laskea se, jos tydskentelet
lastuamistietojen taulukon avulla. Paina sita varten
ohjelmanappaintd S AUTOM. LASKENTA. TNC rajoit-
taa karan kierrosluvun maksimiarvoon, joka on ase-
tettu koneparametrissa 3515
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105

5.2 Tyokalutiedot



5.2 Tyokalutiedot

Syottoarvo F: Syotd sisdan syottdarvo suoraan, tai
anna TNC:n laskea se, jos tyoskentelet lastuami-
stietojen taulukon avulla. Paina sita varten ohjel-
manéapéaintd F AUTOM. LASKENTA. TNC rajoittaa
syottdarvon , hitaimman akselin” maksimiarvoon
(koneparametrin 1010 asetus). F vaikuttaa niin kauan,
kunnes ohjelmoit uuden paikoituslauseen tai maarit-
telet uuden syottdarvon TOOL CALL -lauseessa

Tyokalun pituustyovara DL: Tyokalun pituuden
Delta-arvo

Tyokalun sddetydvara DR: Tydkalun sateen Delta-arvo

Tyokalun sddetydvara DR2: Tyokalun sateen
2 Delta-arvo

Esimerkki: Tyokalukutsu

Kutsutaan tyokalua numero 5 tyokaluakselilla Z karan kierrosluvulla
2500 r/min ja syotténopeudella 350 mm/min. Tydkalun pituustydvara
ja tyOkalun sadetydvara 2 ovat 0,2 ja 0,005, tyokalun sateen alimitta
on 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D ennen krijainta L ja kirjainta R tarkoittaa Delta-arvoa.

Esivalinta tyokalutaulukoilla

Jos asetat tydkalutaulukot, niin TOOL DEF -lauseessa tulee eteen esival-
inta seuraavaa asetettavaa tyokalua varten. Sita varten syota sisdan
tyokalun numero tai Q-parametri, tai tydkalun nimi lainausmerkeissa

Tyokalunvaihto

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

Tyokalunvaihtoasema

Tydkalunvaihtoasemaan saapumisen tulee tapahtua tormaysvapaasti.
Lisatoiminnoilla M91 ja M92 voit sy6ttaa sisaan koneen kiintedn tyoka-
lunvaihtoaseman. Jos ohjelmoit ennen ensimmaista tydkalukutsua
TOOL CALL 0, silloin TNC siirtaa kiinnitysvarren karan akselilla sellaiseen
asemaan, joka riippuu tydkalun pituudesta.
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Manuaalinen tyokalun vaihto
Ennen manuaalista tydkalun vaihtoa kara pysaytetaan ja tydkalu
ajetaan tyokalunvaihtoasemaan:

Aja ohjelmoituun tydkalunvaihtoasemaan

Ohjelmanajon keskeytys, katso , Koneistuksen keskeytys”, sivu 407
Vaihda tydkalu

Jatka ohjelmanajoa, katso , Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen
jalkeen”, sivu 409

Automaattinen tyokalun vaihto

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyokalukutsulla TOOL CALL TNC vaihtaa tydkalun makasiinista.

Automaattinen tyokalun vaihto kestoajan ylittyessa

@ M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

Kun tydkalun kestoaika TIME2 saavutetaan, TNC vaihtaa automaattise-
sti tilalle sisartyokalun. Sitéd varten taytyy ohjelman alussa aktivoida
lisdtoiminto M101. Toiminnon M101 vaikutus voidaan peruuttaa toimin-
nolla M102.

Automaattinen tyokalun vaihto ei aina tapahdu heti kestoajan ylitty-
essd, vaan vasta muutaman ohjelmalauseen jalkeen, mika johtuu
ohjausviiveesta.

Alkuehdot standardi-NC-lauseille sadekorjauksella RO, RR, RL

Sisartyokalun sateen tulee olla sama kuin alunperin asetetun tyokalun
sdde. Jos sateet eivat ole samat, TNC nayttaa viestia ja eikd vaihda
tyokalua.

NC-lauseiden edellytykset pintanormaalivektoreilla ja 3D-kor-
jauksella

Katso ,, Kolmiulotteinen tyokalukorjaus”, sivu 112. Sisartydkalun sade
voi poiketa alkuperaisesta tyokalusta. Sitd ei huomioida CAD-jarjestel-
mista siirretyilld ohjelmalauseilla. Delta-arvo (DR) sydtetaan sisaan
tyOkalutaulukossa tai TOOL CALL-lauseessa.

Jos DR on suurempi kuin nolla, TNC nayttaa viestia eika vaihda tyo-
kalua. Tama viesti voidaan mitatoida toiminnolla M107 ja taas aktivoida
toiminnolla M108.
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5.3 Tyokalukorjaus

5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

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

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

@ Kun ohjelmalauseet laaditaan CAD-jarjestelméassa pinta-
normaalivektoreiden avulla, TNC voi suortittaa kolmiulott-
eisen tyokalukorjauksen, katso , Kolmiulotteinen tyokalu-
korjaus”, sivu 112.

Tyokalun pituuskorjaus

Tyokalukorjaus pituudelle vaikuttaa heti, kun tydkalu kutsutaan ja sita
liikutetaan karan akselilla. Se peruutetaan, mikali kutsutun tyokalun
pituudeksi on maaritelty L=0.

Jos positiivisen arvon kasittava pituuskorjaus peruutetaan
@ tyokalukutsulla TOOL CALL 0, tyokalun ja tyGkappaleen
valinen etaisyys pienenee.

Tyokalukutsun TOOL CALL jalkeen tydkalun ohjelmoitu liike-
pituus karan akselilla muuttuu vanhan ja uuden tydkalun
valisen pituuseron verran.

Pituuskorjauksessa huomioidaan Delta-arvot seka TOOL CALL -lauseesta
ettad tyokalutaulukosta.

Korjausarvo =L+ DLTOOL CALL T DLTABpa|k0|tUShaytO|lla

L: Tyokalun pituus L lauseesta TOOL DEF tai tyo-
kalutaulukosta

DL to0L CcALL: Tydvara DL pituudelle Iau”segst"a TOOL CALL
(ei huomioida paikoitusnaytolla)

DL 1pR: Ty0vara DL pituudelle tydkalutaulukosta
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Tyokalun sadekorjaus

Tyokalun liikkeen ohjelmalause sisaltaa

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

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tydkalu kutsutaan ja sité liikutetaan
koneistustasossa koodilla RL tai RR.

@:5 TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:

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

valitset uuden ohjelman kaskylla PGM MGT

Sadekorjauksessa huomioidaan Delta-arvot sekad TOOL CALL -lauseesta
ettd tyokalutaulukosta

Korjausarvo =R+ DRTOOL CALL t DRTAB jOSS&

R: Ty6kalun séde R lauseesta TOOL DEF tai tyo-
kalutaulukosta

DR 100 CALL: Tyévara DR séteellg Igu"seesta TOOL CALL (ei huo-
mioida paikoitusnaytolla

DR 1AR: Tyo6vara DR sateelle tydkalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: RO

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

Kayttd: poraus, esipaikoitus.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Rataliikkeet sadekorjauksella: RR ja RL

RR Tyodkalu liikkuu muodosta oikealla
RL Tyokalu liikkuu muodosta vasemmalla

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

E"g_—, Kahden erilaisen sadekorjauksen RR ja RL valilla on oltava
vahintaan yksi lause ilman sadekorjausta (siis sadekorjauk-
sella RO).

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

Voit aktivoida sadekorjauksen myds koneistustason lisa-
akseleita varten. Ohjelmoi lisdakselit myds jokaisessa
myohemmaéssa lauseessa, koska muuten TNC suorittaa
sadekorjauksen padakselille.

Ensimmaisesséa sadekorjauksen RR/RL lauseessa ja peru-
utettaessa sadekorjaus koodilla RO TNC paikoittaa tyoka-
lun aina kohtisuoraan ohjelmoituun alku- tai loppupistee-
seen. Paikoita ndinollen tydkalu jo ennen ensimmaista
muotopistetta tai vasta vimeisen muotopisteen jalkeen,
jotta muoto ei vahingoitu.

Sadekorjauksen sisaansyotto

Ohjelmoi mielivaltainen ratatoiminto, syété sisdan kohdepisteen koor-
dinaatit ja vahvista nappaimella ENT

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta: ?

o Tyokalun liike vasemmalla ohjelmoidusta muodosta:
Paina ohjelmanappainta RL tai

- Tydkalun liikke oikealla ohjelmoidusta muodosta: Paina
ohjelmanappainta RR tai

Tyokalun liikke ilman sédekorjausta tai sédekorjauksen
peruutus: Paina nappaintd ENT

Lauseen lopetus: Paina nappainta END
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Sadekorjaus: Nurkan koneistus

Ulkonurkat:

Kun olet ohjelmoinut sddekorjauksen, niin TNC ohjaa tydkalua ulko-
nurkissa pitkin littymakaarta tai suoraa (valinta koneparametrilla
MP7680). Tarvittaessa TNC pienentaa ulkonurkissa syottdarvoa,
esim. suurissa suunnanvaihtoliikkeissa.

Sisanurkat:

Sisanurkissa TNC laskee leikkauspisteen tydkalun radoille, joilla tyd-
kalun keskipistetta sadekorjattuna ajetaan. Tasté pisteesta tydkalu
jatkaa seuraavaa muotoelementtia pitkin. Nain tyokappale ei vahin-
goitu sisénurkissa. Siitd seuraa, etta tydkalun sadetta ei saa tietyilla
muodoilla valita kuinka suureksi hyvansa.

Al3 sijoita sisapuolisen koneistuksen alku- ja loppupisteita
muodon nurkkaan, koska muuten muoto voi vahingoittua.

Nurkan koneistus ilman sadekorjausta

Koneistuksessa ilman sadekorjausta voit vaikuttaa tyokalun rataan ja
syottdarvoon tyokappaleen nurkissa lisatoiminnolla M90 Katso ,, Nurkan
tasaus: M90”, sivu 179.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.4 Kolmiulotteinen tyokalukorjaus

5.4 Kolmiulotteinen tyokalukorjaus

Johdanto

TNC voi suorittaa suorille lauseille kolmiulotteisen tydkalukorjauksen
(3D-korjaus). Suoran loppupisteen koordinaattien X,Y ja Z liséksi on
maariteltava myos pintanormaalivektorin komponentit NX, NY ja NZ
(katso kuvaa ylla oikealla ja selitystd mydhemmin talla sivulla).

Jos haluat tasta vielad suorittaa tyokalun suuntauksen tai kolmidimen-
sionaalisen sadekorjauksen, taytyy naisséa lauseissa olla viela lisaksi
yksi normivektori komponenteilla TX, TY ja TZ (katso kuvaa keskella
oikealla).

Suoran loppupiste, pintanormaalin komponentit ja tydkalun suuntaus-
koordinaatit taytyy jattad CAD-jarjestelman laskettavaksi.

Sisaansyottomahdollisuudet

Tyo6kalun kayttdminen mitoilla, jotka eivat ole samoja kuin CAD-jarje-
stelmassa lasketut mitat (3D-korjaus ilman karan suuntauksen maa-
rittelya)

Otsajyrsinta: Jyrsimen geometrian korjaus pintanormaalin suuntaan
(3D-korjaus ilman tyokalun suuntauksen maérittelya ja sen kanssa).
Lastuaminen tapahtuu ensisijassa tyokalun otsapinnalla.
Varsijyrsinta: Jyrsimen sateen korjaus kohtisuorassa liikesuuntaan
nahden ja kohtisuorassa tydkaluun nahden (3-dimensionaalinen
sddekorjaus tydkalun suuntauksen maarittelylla). Lastuaminen
tapahtuu ensisijassa tydkalun vaippapinnalla.
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Normivektorin maarittaminen

Normivektori on matemaattinen suure, jonka suuruus on 1 ja suunta
mielivaltainen. LN-lauseilla TNC tarvitsee enintdan kaksi normivektoria
pystydkseen maarittamaan pintanormaalin suunnan ja lisaksi (valinnai-
sesti) tydkalun suuntauksen suunnan. Pintanormaalin suunta asete-
taan komponenteilla NX, NY ja NZ. Varsi- ja sadejyrsimilla se osoittaa
kohtisuoraan tyokappaleen yldpinnasta tydkalun peruspisteeseen PT,
nurkkajyrsimillé pisteeseen PT' tai PT. (Katso kuvaa oikealla). Tyokalun
suuntauksen suunta asetetaan komponenteilla TX, TY ja TZ

@ Aseman koordinaattien X,Y, Z ja pintanormaalin koordin-
aattien NX, NY, NZ tai TX, TY, TZ on oltava NC-lauseessa
samassa jarjestyksessa.

Maérittele LN-lauseessa aina kaikkien pintanormaalien
kaikki koordinaatit, silloinkin kun arvot eivat ole muuttuneet
edellisesta lauseesta.

Pintanormaalien 3D-korjaus on voimassa koordinaattimaa-
rittelyille paaakseleilla X, Y, Z.

Jos vaihdat karaan ylimittaisen tyokalun (positiivinen
Delta-arvo), TNC antaa virheilmoituksen. Virheilmoitus
voidaan poistaa M-toiminnolla M107 (katso ,NC-lauseiden
edellytykset pintanormaalivektoreilla ja 3D-korjauksella”,
sivu 107).

TNC ei varoita virheilmoituksella, mikali tydkalun ylimitta
vahingoittaa muotoa

Koneparametrilla 7680 maaritellaan, onko CAD-jarje-
stelma korjannut tydkalun pituuden kuulan keskipisteella
Pt vai kuulan alanapapisteelld P gp(katso kuvaa oikealla

Sallitut tyékalun muodot
Sallitut tyokalun muodot (katso kuvaa ylla oikealla) asetetaan tyo-
kalutaulukossa tyokalun sateiden R ja R2 avulla:

Tybkalun sadeR: Mitta tyokalun keskipisteesta tydkalun ulkoreunaan

Tybkalun sade 2 R2: Pydristyssade tyokalun karjesta tydkalun
ulkoreunaan

Suhde R ja R2 maaraa tyokalun muodon:
R2 = 0: Varsijyrsin
R2 = R: Sadejyrsin
0 < R2 < R: Pydristysjyrsin

Naiden maarittelyjen perusteella saadaan myos tyokalun peruspisteen
PT koordinaatit

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Muiden tyokalujen kaytto: Delta-arvo

Kun karaan asetetaan tyokalu, joka on eri kokoinen kuin alunperin on
tarkoitettu, niin silloin pituuden ja sateen erot syotetaan sisaan Delta-
arvoiksi tyokalutaulukkoon tai tyokalukutsussa TOOL CALL: |

Positiiviset Delta-arvot DL, DR, DR2: Tydkalun mitat ovat suurempia (\C

kuin alkuperaisellad tyokalulla (tyovara) '
Negatiiviset Delta-arvot DL, DR, DR2: Tyokalun mitat ovat pienempia |
kuin alkuperaiselld tyokalulla (alimitta) |
Talloin TNC korjaa tyokalun asemaa maaralla, joka on tydkalutaulukon | L
delta-arvon ja tyokalukutsun summa. |
3D-korjaus ilman tyokalun suuntausta |
TNC siirtaa tyokalua pintanormaalin suunnassa Delta-arvojen summan \ l ) DL>0
maaralla (tyokalutaulukko ja TOOL CALL). B

R2

g
*){\ DR2>0

Esimerkki: Lausemuoto pintanormaaleilla

1 LN X+31.737 Y+21,954 1Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M3

LN: Suora 3D-korjauksella

X, Y, Z: Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit
NX, NY, NZ: Pintanormaalin komponentit

F: Syottéarvo

M: Lisatoiminto

Syottdarvo F ja lisdtoiminto M voidaan sy¢ttéa sisdan ja niitd voidaan
muuttaa kayttotavalla Ohjelman tallennus/editointi.

Suoran loppupisteen koordinaatit ja pintanormaalien koordinaatit on
maadritelty valmiiksi CAD-jarjestelmasta.

Otsajyrsinta: 3D-korjaus ilman tyokalun
suuntausta ja sen kanssa

TNC siirtaa tyokalua pintanormaalin suunnassa Delta-arvojen summan
maarélla (tydkalutaulukko ja TOOL CALL).

Aktivoidulla toiminnolla M128 (katso , Tyokalun kédrjen asema sailyy
ennallaan kadntdakselin paikoituksessa (TCPM*): M128", sivu 192)
TNC pitaa tyokalun kohtisuorassa tyokappaleen muotoon nahden,
jos LN-lauseessa ei ole asetettu tydkalun suuntausta

Jos LN-lauseessa on maaritelty tyokalun suuntaus, talldéin TNC paikoit-
taa koneen kiertoakselit automaattisesti niin, etta tydkalu saavuttaa
etukateen maaritellyn tydkalun suuntauksen.

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

114

5 Ohjelmointi: Tydkalut



ql_% Toérmaysvaara!

Koneissa, joiden kiertoakselit mahdollistavat vain rajatun
likealueen, saattaa automaattisten paikoitusten yhtey-
dessa tapahtua liikkeitd, jotka vaativat poydan kiertdmista.
Huomioi talldin koneistuspaan tormaysvaara tyokappalee-
seen tai kiinnittimeen.

Esimerkki: Pintanormaalien lausemuoto ilman tyékalun suuntausta

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 Nz-0,8764339 F1000 M128

Esimerkki: Pintanormaalien ja tyokalun suuntauksen lausemuoto

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 Nz-0,8764339
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN: Suora 3D-korjauksella

X, Y, Z Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit

NX, NY, NZ: Pintanormaalin komponentit

TX, TY, TZ: Normivektorin komponentit tyokalun suuntausta varten
F: Syottoarvo

M: Lisatoiminto

Syottdarvo F ja lisdtoiminto M voidaan syottaa sisdan ja niitd voidaan
muuttaa kadyttétavalla Ohjelman tallennus/editointi.

Suoran loppupisteen koordinaatit ja pintanormaalien koordinaatit on
maaritelty valmiiksi CAD-jérjestelmaésta.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Varsijyrsinta: 3D-sadekorjaus tyokalun
suuntauksella

TNC siirtaa tyokalua kohtisuorasti likesuunnan suhteen Delta-arvon
maaralla DR (tydkalutaulukko ja TOOL CALL). Korjaussuunta asetetaan
sddekorjauksella RL/RR. Jotta TNC pystyy toteuttamaan etukateen
maaritellyn tydkalun suuntauksen, taytyy toiminto M128 aktivoida
(katso , Tyokalun kérjen asema sailyy ennallaan kdantdakselin paiko-
ituksessa (TCPM*): M128" sivulla 192). Talléin TNC paikoittaa koneen
kiertoakselit automaattisesti niin, ettd tyokalu saavuttaa maaritellyn
tyokalun suuntauksen voimassa olevalla korjauksella.

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

@5 Tormaysvaara!

Koneissa, joiden kiertoakselit mahdollistavat vain rajatun
liikealueen, saattaa automaattisten paikoitusten yhtey-
dessa tapahtua liikkeita, jotka vaativat poydan kiertamista.
Huomioi talldin koneistuspaan tdrmaysvaara tyokappalee-
seen tai kiinnittimeen.

Tydkalun suuntaus voidaan maaritella kahdella tavalla:
LN-lauseessa maarittelemalld TX, TY ja TZ
L-lauseessa maarittelemalla kiertoakseleiden koordinaatit
Esimerkki: Lausemuoto tydkalun suuntauksella

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN: Suora 3D-korjauksella

X, Y, Z: Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit

TX, TY, TZ: Normivektorin komponentit tydkalun suuntausta varten
F: Sydttdarvo

M: Lisatoiminto
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Esimerkki: Lausemuoto kiertoakseleilla

1 L X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
B+12,357 C+5,896 F1000 M128

L: Suora

X, Y, Z Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit

B, C Kiertoakseleiden koordinaatit karan suuntausta varten
F: Syottoarvo

M: Lisdtoiminto

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen
taulukoilla

Ohje

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella TNC
tyoskentelyyn lastuamistietojen taulukoilla.

Mahdollisesti koneenne ei ole varustettu kaikilla tassa
kuvatuilla tai kaytettavilla lisdtoiminnoilla. Katso koneen
kayttoohjekirjaa

Sisaansyottomahdollisuudet

Lastuamisarvotaulukoiden avulla, joissa asetetaan halutut tydkappa-
leen ja tydkalun materiaalien yhdistelmat, TNC voi lastuamisnopeuden
V¢ ja ratasyotténopeuden f7 perusteella laskea karan kierrosluvun S ja
ratasyottonopeuden F. Laskennan edellytyksena on, etté olet maaritel-
lyt ohjelmassa tytkappaleen materiaalin ja tydkalutaulukossa erilaiset
tyOkalukohtaiset ominaisuudet.

Lfé—' Ennenkuin annat TNC:n laskea automaattisesti lastuami-
stiedot, taytyy tyokalutaulukko aktivoida (tila S) kayttota-
valla Ohjelman testaus, jotta TNC pystyy kayttamaan tyo-
kalukohtaisia tietoja.

Lastuamistietotaulukon editointitoimin-

not Ohjelmanéappain
Rivin lisays Fpp—

LINE
Rivin pOiStO DELETE

LINE
Seuraavan rivin alun valinta AT

LINE
Taulukon jarjestely ORDER

N
Kirkkaan taustakentédn kopiointi copy
(2. ohjelmanéappainpalkki) FIELD
Kopioidun kentan lisays PASTE
(2. ohjelmanappainpalkki) FIELD
Taulukkomuodon editointi J—
(2. ohjelmanéappainpalkki) FORMAT
118

DATEI: TOOL.T MM
R CUT. TYP  TMAT CDT

5 4 MILL HsS PRO1

YR O C

DATEI: IPRO1.CDT
NR WMAT TMAT Vel F1
0 ..
2 STe5 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z'S1273 F305
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Taulukko tyokappaleen materiaaleja varten

Tybkappaleen materiaalit maaritelladn taulukossa WMAT.TAB (katso
kuvaa ylla oikealla). WMAT.TAB on normaalisti tallennettuna hakemi-
stossa TNC:\ ja se voi sisaltdd mielivaltaisen maaran materiaalien
nimia. Materiaalien nimet voivat sisaltda enintdan 32 merkkia (myos
valilyonti). TNC ndyttaa sarakkeen NAME sisaltdd, kun maarittelet
tyOkappaleen materiaalia ohjelmassa (katso seuraavaa kappaletta).

=y

Jos muutat standardia materiaalitaulukkoa, se taytyy
kopioida toiseen hakemistoon. Muuten ohjelmistopaivity-
kseen tekemasi muutokset korvautuvat HEIDENHAIN-
standarditiedoilla. Maéarittele talloin hakemistopolku tiedo-
stossa TNC.SYS avainsanalla WMAT= (katso , Konfiguraa-
tiotiedosto TNC.SYS"”, sivu 124).

Valttadksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi tiedosto
WMAT.TAB saannollisin valiajoin.

Tyokappaleen materiaalin maarittely NC-ohjelmassa

NC-ohjelmassa materiaali valitaan ohjelmanappaimella WMAT taulu-
kosta WMAT.TAB:

LMAT

SELECT
WORKPIECE
MATERIAL

=y

Ohjelmoi tyokappaleen materiaali: Paina kayttotavalla
Ohjelman tallennus/editointi ohjelmanappainta
WMAT.

Taulukko WMAT.TAB néaytélle: Paina ohjel-
manappaintd VALITSE MATERIAALI, minka jalkeen
TNC antaa naytolle paallekkaisen ikkunan niilla mate-
riaaleilla, jotka on tallennettu taulukkoon WMAT.TAB

Valitse tybkappaleen materiaali: Siirrd kirkaskentta
nuolindppaimilld haluamasi materiaalin kohdalle ja
vahvista se painamalla nappaintd ENT. TNC poimii
tdman materiaalin WMAT-lauseeseen. Voidaksesi
selata nopeammin ty6kappaletaulukossa, paina
nappaimiston SHIFT-ndppéinta ja sen jalkeen nuoli-
nappaimia. Talléin TNC selaa sivuttain.

Dialogin lopetus: Paina ndppainta END
Jos muutat ohjelmassa olevaa WMAT-lausetta, TNC

antaa virheilmoituksen. Tarkista, ovatko TOOL CALL -lau-
seeseen tallennetut lastuamistiedot viela voimassa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Manual
operat ien

Table editing

NAME 7

R HAME Doc
%) 110 lCrV B llerkz.-8tahl 1.2518
1 14 NiCr 14 Einsatz-Stahl 1.5762
2 Werkz.-Stahl 1.2662
3 18 CrNi & Einsatz-Stahl 1.5913
4 16 CrMo 4 4 Baustahl 1.7337
B 16 MnCr & Einsatz-Stahl 1.7131
6 17 Mol 8 4 Baustahl 1.5486
? 18 CrNi 8 Einsatz-8tahl 1.5820
8 18 Mn & Baustahl 1.8482
3 21 MnCr & llerkz.-8tahl 1.2162
1@ 26 CrMo 4 Baustahl 1.7219
11 28 NiCrMo 4 Baustahl 1.6513
12 38 CrMo¥ 8 Verg.-Stahl 1.7787

FTITIT T [ o] o o
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Tyokalun teramateriaalien taulukko

Tydkalun materiaalit maaritellaan taulukossa TMAT.TAB. TMAT.TAB
on normaalisti tallennettuna hakemistossa TNC:\ ja se voi sisaltaa
mielivaltaisen maaran materiaalien nimia. Materiaalien nimet voivat
sisaltda enintddn 32 merkkia (myds valilyonti). TNC nayttaa sarakkeen
NAME sisaltda, kun maarittelet tydkalun materiaalia tydkalutaulukossa
TOOL.T.

Lfé—' Jos muutat standardia materiaalitaulukkoa, se taytyy
kopioida toiseen hakemistoon. Muuten ohjelmistopaivity-
kseen tekemasi muutokset korvautuvat HEIDENHAIN-
standarditiedoilla. Maéarittele talldin hakemistopolku tiedo-
stossa TNC.SYS avainsanalla TMAT= (katso , Konfiguraa-
tiotiedosto TNC.SYS”, sivu 124).

Valttaaksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi tiedosto
TMAT.TAB saanndllisin valiajoin.

Lastuamisarvotaulukko

TyOkappaleen/tyokalun materiaaliyhdistelmat maaritellaan niihin liitty-
vien lastuamistietojen kanssa taulukkoon nimelld .CDT (engl. cutting
data file: Lastuamistietojen tiedosto; katso kuvaa keskella oikealla).
Sisdansyotot lastuamistietojen taulukkoon ovat vapaasti konfiguroita-
vissa. Pakollisten sarakkeiden NR, WMAT ja TMAT lisaksi TNC voi
késitelld nelja erilaista lastuamisnopeuden (V¢)/sydttdarvon (F) yhdi-
stelmaa.

Hakemistossa TNC:\ on tallennetuna standardi lastuamisarvotaulukko
FRAES_2 .CDT. Voit editoida ja tdydentaéa tiedostoa FRAES_2.CDT
mielesi mukaan tai lisdtd haluamasi maaran uusia lastuamistietojen
taulukoita.

I% Jos muutat standardia lastuamistietojen taulukkoa,
se taytyy kopioida toiseen hakemistoon. Muuten
ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat
HEIDENHAIN-standarditiedoilla (katso , Konfiguraatiotie-
dosto TNC.SYS", sivu 124).

Kaikkien lastuamistietojen tulee olla tallennetuna samaan
hakemistoon. Jos hakemisto ei ole standardihakemisto
TNC:\, taytyy tiedostossa TNC.SYS avainsanan PCDT=
sisaansyoton jalkeen maaritella hakemistopolku, jonka
mukaan lastuamistietotaulukko on tallennettu.

Valttaaksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi lastua-
misarvotaulukot saannéllisin valiajoin.
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222:2:10n Table editing
Cutting material?

File: THAT.THB

R NAME D0C

] HM beschichtet

1 HC-P25 HM beschichtet

2 HC-P36 HM beschichtet

3 HSS

4 HSSE -Cob HS85 + Kobalt

L HSSE -Cog H88 + Kobalt

6 HSSE-Co8-TiN HS8 + Kobalt

v HSSE~TiCN TiCMN-heschichtet

8 HSSE-TiN TiN-beschichtet

9 HT-P15 Cernet

10 HT-M1B Cernet

11 HU-K1% HM unbeschichiet

1z HUl-K25 HM unbeschichtet
BEGIN END PRGE PRGE

INSERT DELETE

ﬁ ﬂ ﬁ ﬂ LINE LINE

MEXT
LINE

ORDER

Tﬁ?i&ﬁm Table editing
Cutting speed Vc1lv?

File: FRAES_Z.COT

a 8t 33-1 HSSE-TiN 4a 0,816
1 8t 33-1 HSSE-TiCN 48 B.816
2 8t 33-1 HC-P25 0,200
3 8t 37-2 HS8S-Cob 20 0,025
4 8t 37-2 HSSE-TiCN 4a 0,816
5 8t 37-2 HC-P256 188 0,200
6 8t 5@-2 HSSE/TiN 4a 0,816
7 8t b@-2 HSSE-TiCN 48 B.0816
8 8t 5@-2 HC-P25 100 0,288
9 8t 6@-2 HSSE-TiN 48 B.0816
108 8t BB-2 HSSE-TiCN 48 8,016
11 St 68-2 HC-P25 1a@ 0,208
12 C 15 HS8S-Cob 28 B.0848

0,828
0,020
0,250
0,030
0,020
0,250
0,820
0,020
0,250
0,020
6,820
0,250
0,850

IFEIEE P INSERT DELETE

T EQND I} 4 LINE LINE

MEXT
LINE

ORDER
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Uuden lastuamistietotaulukon maéarittely
Valitse kdyttdtapa Ohjelman tallennus/editointi
Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT

Valitse se hakemisto, johon lastuamisarvotaulukko tulee tallentaa
(Normaalisti: TNC:\)

Sy06téa sisdan tiedoston nimi ja tiedostotyyppi .CDT, vahvista
nappaimelld ENT

TNC nayttaa kuvaruudun oikeassa puoliskossa erilaisia tauluk-
komuotoja (konekohtainen, katso esimerkki kuvasta ylla oikealla),
joissa olevien lastuamistieto/sydttdarvo-yhdistelmien lukumaara
vaihtelee. Siirré kirkaskenttad nuolindppaimilla haluamasi tauluk-
komuodon kohdalle ja vahvista se painamalla ndppaintad ENT.
TNC luo uuden tyhjan lastuamistietojen taulukon

Tarvittavat maarittelyt tyokalutaulukossa

Tyokalun sade — Sarake R (DR)
Hammasluku (vain jyrsintyokaluilla) — Sarake CUT.
Tydkalutyyppi — Sarake TYYPPI

Tydkalutyyppi vaikuttaa ratasyottonopeuden laskentaan:
Jyrsintyokalut: F=S - f; -z

Kaikki muut tyokalut: F =S - f

S: Karan kierrosluku

f2: Syottd per hammas

fu: Syottd per kierros

z: Hampaiden lukumaara

TyoOkalun terdn materiaali — Sarake TMAT

Lastuamisarvotaulukon nimi, jota kdytetdan talle tyokalulle —
Sarake CDT

Tyokalutyyppi, tydkalun materiaali ja lastuamistietotaulukko valitaan
ohjelmanappaimella (katso , Tyokalutaulukko: Taydentavéat tyokalu-
tiedot automaattista kierrosluvun/sydttdarvon laskentaa varten”,
sivu 101).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Programming and editing

Select table format
L Rrsazz:n
= e~ Fornal Fields
[cHCDT_1.COT LMAT, TMAT-YC1,F1,VC2,F2,VC3,F3:UC4,FY
o oTHgs 1: COT_2.COT LMAT, TMAT-VC1,F1,Vc2,F2,Vc3,F3:Uc4,Fd
2: CDT_3.COT LMAT, TMAT Vel ,F1,Vc2,F2,Vc3,F3.Ucd ., Fd
[0 ALBERT
3: PROTOTYR.COT WMAT, TMAT,VUc1,F1,Vc2,F2,Uc3,F3,Ucd,FY
[0 SCREEMNS
O coT
0 CUTTAB
0 DEMO
0O HE
[0 HERBERT
[
[ ]
O CYCWORK
[ DUMPS
SELECT
2% ) END
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Toimenpiteet tyoskentelyssa automaattisella
kierrosluvun/syottéarvon laskennalla

1 Jos ei ole vielda méaaritelty: Syota sisdan tyokappaleen materiaali
tiedostoon WMAT.TAB

2 Jos eiole viela maaritelty: Syota sisaan tyokalun terdan materiaali
tiedostoon TMAT.TAB

3 Jos ei ole vield méaritelty: Syota sisaan kaikki lastuamistietojen
laskentaan tarvittavat tyOkalukohtaiset tiedot tydkalutaulukkoon:

Tydkalun sade
Hampaiden lukumaara
Tyokalun tyyppi
Tyokalun terdn materiaali
Ty6kalua koskeva lastuamisarvotaulukko
4 Jos eiole vield maaritelty: Syota sisaan lastuamistiedot haluamaasi
lastuamistietotaulukkoon (CDT-tiedosto)

5 Kayttotapa Testaus: Aktivoi se tyokalutaulukko, josta TNC:n tulee
poimia tyokalukohtaiset tiedot (tila S)

6 NC-ohjelmassa: Maarittele tyokappaleen materiaali ohjelmanéppéi-
mellda WMAT

7 NC-ohjelmassa: Kaynnista ohjelmandppaimen avulla karan kier-
rosluvun ja syottdarvon automaattinen laskenta TOOL CALL -lau-
seessa

Taulukkorakenteen muutos

Lastuamistietojen taulukot ovat TNC:lle nk. , vapaasti méaariteltavia
taulukoita “. Vapaasti maariteltavien taulukoiden muotoa voidaan
muuttaa rakenne-editorilla.

@ TNC pystyy kasittelemaan enintaan 200 merkkia per rivi ja
enintdan 30 merkkia sarake.

Jos lisaat olemassa olevaan taulukkoon jalkiikateen uuden
sarakkeen, TNC ei siirrd aiemmin sisdansyotettyja arvoja
automaattisesti.

Rakenne-editorin kutsu

Paina ohjelmanéppaintd MUOKKAA MUOTOA (2. ohjelmanappain-
taso). TNC avaa editointi-ikkunan (ks. kuvaa oikealla), jossa taulukkora-
kennetta esitetdan ,,90° kdannettynd”. Yksi rivi muokkausikkunassa
maérittelee yhden sarakkeen kyseisessé taulukossa. Katso rakenne-
kaskyn merkitys (otsikkorivien maarittely) viereisesta taulukosta.

122

Manual
operation

Table editing
Field name?

LMA T c 16 a Workpiece material?

a
1 THART c 16 ¢} Tool material?
2 vc1 N 7 3 Cutting speed VC1?
3 F1 N7 3 Feed rate Fzi1?
4 vc2 N7 3 Cutting speed Vc27
3 F2 N7 3 Feed rate Fz2?
[END]
gecaH LD 1S PRSE | INSERT | DELETE |  HMEXT
Q LINE LINE LINE
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Rakenne-editorin lopetus

Paina nappaintd END. TNC muuntaa taulukossa valmiiksi tallennettuna
olevat tiedot uuteen muotoon. Ne elementit, joita TNC ei pysty muun-
tamaan uuteen muotoon, ndytetadan merkinnalla # (esim. jos sarak-

keen leveys on pienentynyt).

Rakennekasky Merkitys

NR Sarakkeen numero

NAME Sarakekuvaus

TYP N: Numeerinen sisdansyottod
C: Aakkosnumeerinen sisaansyotto

WIDTH Sarakkeen leveys. Tyypilla N mukaanlukien
etumerkki, pilkku ja puolipiste merkkipaikat

DEC Pilkun jalkeisten merkkipaikkojen méaara
(maks. 4, voimassa vain tyyppilla N)

ENGLISH Kieliperusteiset dialogit enintédan

(maks. 32 merkkia)

HUNGARIA

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Tiedonsiirto lastumistietojen taulukosta

Jos siirrat tyypin .TAB tai .CDT mukaisen taulukon ulkoisen tiedonsiir-
toliitdnnan kautta, TNC tallentaa rakennemaarittelyt taulukon mukana.
Rakennemaarittely alkaa riviltd #STRUCTBEGIN ja paattyy riville
#STRUCTEND. Katso yksittaisten avainsanojen merkitykset taulukosta
,Rakennekésky” (katso , Taulukkorakenteen muutos”, sivu 122).
Koodin #STRUCTEND jalkeen TNC tallentaa taulukon varsinaisen
siséallon.

Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS

Konfiguraatiotiedostoa TNC.SYS taytyy kayttaa silloin, jos lastuamisar-
votaulukkoa ole tallennettu standardihakemistoon TNC:\. Talléin tiedo-
stossa TNC.SYS maéritelladn polku, jonka mukaan lastuamisarvotau-
lukko on tallennettu.

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

Sisaansyotot TNC.SYS Merkitys

WMAT= Tydkappalemateriaalitaulukon polku
TMAT= Tydkalumateriaalitaulukon polku
PCDT= Lastuamistietotaulukon polku

Esimerkki TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC: \CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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6.1 Tyokalun liikkeet

6.1 Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

Tybkappaleen muoto koostuu yleensa useammista muotoelementeista
kuten suorista ja kaarista. Ratatoiminnoilla ohjelmoidaan tydkalun
liikkeet suorille ja kaarille .

Vapaa muodon ohjelmointi FK

Jos kéytettavissa ei ole NC-saantdjen mukaisesti mitoitettua tydkappa-
leen piirustusta ja mittamaarittelyt ovat puutteelliset NC-ohjelman
laatimiseksi, voidaan tydkappaleen muoto ohjelmoida vapaalla muodon
ohjelmoinnilla. TNC laskee maarittelymitat.

Myos FK-ohjelmoinnissa tyokalun liikkeet ohjelmoidaan suorille ja
kaarille.

Lisatoiminnot M

TNC:n lisatoiminnoilla ohjaat

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorinnan ja jdahdytysnesteen
kytkenté péélle ja pois

tyOkalun ratakayttaytymista

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

Useasti toistuvat koneistusvaiheet ohjelmoidaan vain kerran aliohjel-
mana tai ohjelmaosatoistona. Jos jokin ohjelman osa tulee suorittaa
vain tiettyjen ehtojen tayttyessa, voidaan tdma ohjelmajakso sijoittaa
aliohjelmaan. Lisaksi koneistusohjelmassa voidaan kutsua ja suorittaa
muita ohjelmia.

Kappaleessa 9 on kuvattu ohjelmointitoimenpiteet aliohjelmille ja
ohjelmanosatoistoille.

Ohjelmointi Q-parametreilla

Koneistusohjelmassa voidaan lukuarvon asemesta maaritella Q-para-
metri: Téaman Q-parametrin lukuarvo osoitetaan muussa paikassa. Q-
parametrien avulla voidaan myds ohjelmoida matemaattisia toimintoja,
jotka ohjaavat ohjelmanajoa tai kuvaavat muotoa.

Liséksi Q-parametriohjelmoinnin avulla voidaan suorittaa ohjelmanajon
aikaisia mittauksia 3D-kosketusjarjestelmalla.

Q-parametrien ohjelmointi on kuvattu kappaleessa 10.
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L
L 4C
L
C
YA
80
CC
60 D
)
40 Y
— “ ==
% X
10 115
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6.2 Perusteet ratatoiminnoille

Tyokalun liikkeen ohjelmointi koneistukselle

Koneistusohjelman laadinta tapahtuu ohjelmoimalla tydkappaleen
muodon yksittdisten elementtien ratatoiminnot peréjalkeen. Talldin
yleensa maaritelladn muotoelementin loppupisteen koordinaatit
piirustuksen mukaisesti. Naiden koordinaattimaarittelyjen, tyokalu-
tietojen ja sadekorjausten perusteella TNC laskee tyokalun todellisen
liikeradan.

TNC liikuttaa samanaikaisesti kaikkia koneen akseleita, jotka on ohjel-
moitu ratatoiminnon ohjelmalauseessa.

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet

Ohjelmalause sisaltda yhden koordinaattimaarittelyn: TNC siirtaa
tyOkalua ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen liike toteutetaan siirtdamalla joko tydkalua
tai koneen poytaa, johon tydkappale on kiinnitetty. Rataliikkeet ohjel-
moidaan ajattelemalla asiaa periaatteellisesti niin, ettd tyokalu liikkuu
poydan pysyessa paikallaan.

Esimerkki:

L X+100
L Ratatoiminto , Suora
X+100 Loppupisteen koordinaatit

Tyokalu pysyy samoissa Y- ja Z-koordinaateissa ja liikkuu asemaan
X=100. Katso kuvaa ylla oikealla.

Liikkeet paatasoissa

Ohjelmalause siséaltaa kaksi koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyOkalua ohjelmoidussa tasossa.

Esimerkki:

L X+70 Y+50

Tydkalu pysyy samassa Z-koordinaattiasemassa ja siirtyy XY-tasossa
asemaan X=70, Y=50. Katso kuvaa keskellad oikealla.

Kolmiulotteinen liike

Ohjelmalause siséaltdd kolme koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyOkalua tila-avaruudessa ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki:

L X+80 Y+0 Z-10

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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x
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6.2 Perusteet ratato

Useamman kuin kolmen koordinaatin maarittely

TNC voi ohjata samanaikaisesti enintédan 5 akselia. Viiden akselin
koneistuksessa lilkkkuvat samanaikaisesti esimerkiksi 3 lineaarista
akselia ja 2 kiertoakselia.

Taman tyyppiset koneistusohjelmat tuodaan yleensa CAD-jarjestelmasta,
eika niita voi laatia koneella.

Esimerkki:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

E"g_—, TNC:n grafiikka ei tue useamman kuin kolmen akselin
liketta.

Ympyrit ja ympyréankaaret

Ympyraliikkeissd TNC siirtdd samanaikaisesti kahta koneen akselia:
Tydkalu liikkuu talléin tyokappaleen suhteen ympyrankaaren mukaista
rataa. Ympyréliikkeille voidaan maéaritellda ympyran keskipiste CC.

Ympyrankaarien ratatoiminnoilla ohjelmoidaan ympyra paatasossa.
Paataso maaritellaan tydkalukutsun TOOL CALL avulla asettamalla
kara-akseli:

Kara-akseli Paataso

Z XY, myos
uyv, Xv, Uy

Y ZX, myos
WU, ZU, WX

X YZ, myds
VW, YW, VZ

Y YA

@ Ympyrat, jotka eivat ole paatason suuntaisia, ohjelmoi-
daan mydskin toiminnolla ,, Koneistustason kéaanté” (katso
. KONEISTUSTASO (Tyokierto 19)"”, sivu 330), tai Q-para-
metreilla (katso , Periaate ja toimintokuvaus”, sivu 356).

Kiertosuunta DR ympyrankaariliikkeissa

Ympyrankaarille ilman tangentiaalista lityntaa toiseen
muotoon maaritelldan kiertosuunta DR:

Kierto myotapéaivaan: DR-
Kierto vastapaivaan: DR+
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Sadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa maaritellaan
ensimmainen muotoelementti. Sddekorjaus ei saa alkaa ympyraradan
lauseessa. Ohjelmoi se etukateen suoran lilkkeen lauseessa (katso

. Rataliikkeet — suorakulmaiset koordinaatit”, sivu 137) tai muotoona-
jolauseessa (APPR-lause, katso ,Muotoon ajo ja muodon jattd"”, sivu
131).

Esipaikoitus

Paikoita tydkalu koneistusohjelman alussa niin, etta valtetaan tydkalun
tai tydkappaleen vahingot.

Ohjelmalauseiden laadinta ratatoimintonappaimilla

Selvakielidialogi avataan harmailla ratatoimintonappaimilla. TNC pyytaa
perajalkeen kaikki tarvittavat tiedot ja sijoittaa ohjelmalauseen konei-
stusohjelmaan.

Esimerkki — Suoran ohjelmointi.

@ Avaa ohjelmointidialogi: esim. suora

Koordinaatit ?

@ 10 Sydta sisdan suoran loppupisteen koordinaatit

ENT

Sddekorjaus: RL/RR/Ei korjausta: ?

Valitse sddekorjaus: esim. paina ohjelmanéappainta
RL SR =
RL, jolloin ty6kalu liikkkuu muodon vasemmalla puolella

Syottoarvo F=? / F MAX = ENT

1 Sydta sisadan syottdarvo ja vahvista ndppaimella ENT:
00 ﬂ esim. 100 mm/min. Tuumaohjelmoinnissa: Sisaan-
syottd 100 vastaa sydttdarvoa 10 tuumaa/min

Siirto pikaliikkeella: Paina ohjelmanappainta FMAX, tai

F MAX

Automaattisesti lasketulla syottdarvolla (lastuami-
stietotaulukko): Paina ohjelmanéppaintd FAUTO

F RUTO

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Progran run | Prggramming and editing

full sequence

Miscellaneous function M7

DT = WN -

BLK FORM @.1 Z X+B Y+@ Z2-40
BLK FORM 8.2 X+18@ Y+18B Z2+0
TOOL CALL 1 2 s5epo

L 2+258 RB F MAX

L X+1@8 Y+5 R@ F180

END PGM NEU MM
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6.2 Perus!t ratato

v

3 T Syo6téa sisaan lisatoiminto esim. M3 ja paata dialogi
nappaimelld ENT

Koneistusohjelman rivi
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6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto
Yleiskuvaus: Ratamuodot muotoon ajolle ja
muodon jatolle

Toiminnot APPR (engl. approach = tulo) ja DEP (engl. departure =
|&ht6) aktivoidaan APPR/DEP-nappaimella. Sen jalkeen valita seuraavat

Manual
operation

Programming and editing

BLK FORM B.1 Z X+B Y+@8 Z-40
BLK FORM B.2 X+1880 Y+1080 Z+8@
TOOL CALL 1 Z s5oppo

L Z2+258 RB F MRX

L X+18 Y+5 RB FlBB M3
END PGM NEU MM

ratamuodot ohjelmanéappainten avulla: 1

2

Ohjelmanappaimen toiminto Ajo Jatto 3

4

Suora tangentiaalisella liitynnalla APPR LT DEP LT 5

. 2 5 s
Suora kohtisuoraan muotopisteeseen APPR LN DEP LW
Ympyrarata tangentiaalisella liitynnalla APPR ? DEP c+r

Ympyréarata tangentiaalisella litynmalla RPPR LCT DEP LCT e

muotoon, ajo ja jattd muodon ulkopuoli- w A w

sen apupisteen kautta, joka yhtyy tan-
gentiaalisesti tulosuoraan

APPR LN APPR CT | APPR LCT DEP LT
a

]

DEP LM

DEP CT

DEP LCT
a

]

Kierukkamainen muotoon ajo ja muodon jatto

Kierukkamaisessa (ruuvikierre) muotoon ajossa ja muodon jatossa
tyokalu liikkuu kierukkamaisesti ja liittyy talléin muotoon tangentiaalista
ympyrarataa pitkin. Kéyta talléin toimintoa APPR CT tai DEP CT.

Tarkeat pisteet muotoon ajossa ja muodon
jatossa

Alkupiste Pg

Tama asema ohjelmoidaan juuri ennen APPR-lausetta. Ps sijaitsee
muodon ulkopuolella ja siihen ajetaan ilman saddekorjausta (RO)
Apupiste Py

Muotoon ajo ja muodon j&tt6 tapahtuu rataliikkeena apupisteen Py
kautta, minka TNC laskee APPR- ja DEP-lauseiden maérittelyjen
perusteella.

Ensimmaéinen muotopiste Px ja vimeinen muotopiste Pg
Ensimmaéinen muotopiste P, ohjelmoidaan APPR-lauseessa, vimei-
nen muotopiste Pg mielivaltaisella ratatoiminnolla. Jos APPR-lause
siséltdd myos Z-koordinaatin, TNC ajaa tyokalun ensin koneistusta-
sossa pisteeseen Py ja siitd tyokaluakselin suunnassa sisdansyotet-
tyyn syvyyteen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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don jatto

jo ja muo

6.3 Muotoon a

Loppupiste Py

Piste Pysijaitsee muodon ulkopuolella ja se maardytyy DEP-lauseen
maarittelyn mukaan. Jos DEP-lause sisaltaa myos Z-koordinaatin,
TNC ajaa tydkalun ensin koneistustasossa pisteeseen Py ja siita
edelleen tyokaluakselia pitkin maariteltyyn korkeuteen.

Lyhenne Merkitys

APPR engl. APPRoach = tulo, saapuminen
DEP engl. DEParture = 1a3ht6, poistuminen
L engl. Line = suora

C engl. Circle = ympyra

T Tangentiaalinen (tasainen, sivuava)

N Normaali (kohtisuora)

Koordinaatit voidaan sy6ttaa sisadn absoluuttisina tai inkrementaali-
sina suorakulmaisessa tai napakoordinaatistossa.

Paikoitusliikkeessa hetkellisasemasta apupisteeseen Py TNC ei tarka-
sta ohjelmoidun muodon vahingoittumista. Tee tarkastus testausgra-
fiikalla!

Muotoon ajossa taytyy alkupisteen Pg ja ensimmaisen muotopisteen
P vélisen etéisyyden olla riittévan suuri, jotta ohjelmoitu syottdarvo
ehditdan saavuttaa.

Hetkellisasemasta apupisteeseen Py TNC ajaa viimeksi ohjelmoidun
syottdarvon mukaisesti.

Sadekorjaus

Sédekorjaus ohjelmoidaan yhdessa ensimmaisen muotopisteen Pp
kanssa APPR-lauseessa. DEP-lause peruuttaa sadekorjauksen auto-
maattisesti!

Muotoon ajo ilman sddekorjausta: Jos APPR-lauseessa ohjelmoidaan
RO, niin TNC ajaa tyokalun kuin se olisi tyokalu sateelld R = 0 mm ja
sadekorjaus RR. Talla tavoin toiminnoilla APPR/DEP LN ja APPR/DEP
CT maaraytyy suunta, jonka mukaan TNC ajaa tyokalun muotoon ja
siité pois.
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Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: APPR LT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestd P g apupisteeseen Py.
Siitd edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen P 5 suoraviivai-
sesti ja tangentiaalisesti muotoon yhtyen. Apupiste Py sijaitsee etai-
syydellda LEN ensimmaisestéd muotopisteestéd Pa.

Haluttu ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

Avaa dialogi ndppadimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella APPR
LT:

APPR LT
a

Ensimmaisen muotopisteen P, koordinaatit

ks

LEN: Apupisteen Py ensimméiseen muotopisteeseen
Pa
Sadekorjaus RR/RL koneistusta varten

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L Y+35 Y+35

0L ...

Suoraviivainen muotoon ajo kohtisuorasti
ensimmaiseen muotopisteeseen: APPR LN

TNC ajaa tySkalun suoraviivaisesti alkupisteesté P g apupisteeseen Py.
Siité edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen P, suoraviivai-
sesti ja kohtisuorasti muotoon yhtyen. Apupiste Py sijaitsee etéisyy-
delld LEN + tydkalun sédde ensimmaisestd muotopisteesté P 5.

Haluttu ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

Avaa dialogi ndppadimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella APPR
LN:

APPR LN

Ensimmaéisen muotopisteen P, koordinaatit

Pituus: Méaarittele apupiste Py. LEN aina
positiivisella sisdansyottdarvolla!

Sédekorjaus RR/RL koneistusta varten

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Yi

35

20 RR

Ajo pisteeseen Pg ilman sddekorjausta
P, sédekorjauksella RR, Abstand Py zu Pa: LEN=15
Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti

4
35
P
PA
20 RR o
NN,
|
10 AN =
Pr X, 444l
RR .‘:; RO
—0—@?\ ==
t X
10 20 40

Ajo pisteeseen Pg ilman sidekorjausta
P, sadekorjauksella RR
Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti
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Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa

tangentiaalisella liitynnalla: APPR CT as Y

don jatto

TNC ajaa tydkalun suoraviivaisesti alkupisteesta P g apupisteeseen Py.
Siité edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista rataa, joka yhtyy tan- '9,9
gentiaalisesti enimmaiseen muotopisteeseen Py. P, (4

Ympyrérata P pisteeseen Py maarétadan sateen R ja keskipistekulman RR CCA=
CCA avulla Kiertosuunta ympyraradalla maaraytyy ensimmaisen muo- 180°
toelementin kulkusuunnan mukaan. 10

Haluttu ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg
Avaa dialogi ndppéimella APPR/DEP ja ohjelmanéppaimellda APPR E\

jo ja muo

CT: —

ARPR TT Ensimmaéisen muotopisteen P, koordinaatit ? X
o 10 20 40

Ympyraradan sade R

Muotoon ajo tydkappaleen sivupintaan, mika
maadritelldan sadekorjauksen avulla: Syota sisdan
positiivinen R
Muodon jattd tydkappaleen sivupinnasta:
Sy06té sisdan negatiivinen R

Ympyraradan keskipistekulma CCA

6.3 Muotoon a

CCA madritelldan aina vain positiivisena
Maksimi sisdansyottdarvo 360°
Sadekorjaus RR/RL koneistusta varten

NC-esimerkkilauseet
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 P, sadekorjauksella RR, Séde R=10
9 L X+20 VY+35 Ensimmaisen muotoelementin loppupiste
0L ... Seuraava muotoelementti

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja o v )
tulosuoraan: APPR LCT ,

TNC ajaa tydkalun suoraviivaisesti alkupisteesta P g apupisteeseen Py. B 4
Siitd edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista rataa ensimmaiseen 20 A
muotopisteeseen P ,. RR

Ympyrérata yhtyy tangentiaalisesti seké suoraan P g — Py ettd ensim-
maiseen muotoelementtiin. Nain se maaraytyy yksiselitteisesti sateen 10
R avulla.

Haluttu ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg E\

Avaa dialogi ndppéimella APPR/DEP ja ohjelmanéppéaimelld APPR
LCT: r

APFR LCT Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit

g

Ympyraradan sade R. Maérittele R positiivisena.

Sadekorjaus RR/RL koneistusta varten
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NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L ...

Muodon jatto suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: DEP LT

TNC ajaa tydkalun suoraviivaisesti viimeisestd muotopisteestd Pg lop-
pupisteeseen P . Suora sijaitsee viimeisen muotoelementin jatkeena.
Py sijaitsee etéisyydella LEN pisteestd Pg.

Ohjelmoi viimeinen muotolementti loppupisteelld Pg  ja sddekor-
jauksella
Avaa dialogi ndppaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella DEP LT:

DEP LT LEN: Syota sisdan loppupisteen Py etdisyys vimeisesta
muotoelementista Pg

NC-esimerkkilauseet
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12,5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Suoraviivainen muodon jatto kohtisuorasti
viimeisesta muotopisteesta: DEP LN

TNC ajaa tydkalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteestd Pg lop-
pupisteeseen P . Suora ldhtee kohtisuorasti vimeisestd muotopistee-
sta Pg. Py sijaitsee pisteestd Pg etdisyydelld LEN + tydkalun sade.

Ohjelmoi viimeinen muotolementti loppupisteelld Pg ja sddekor-
jauksella
Avaa dialogi nappaimelld APPR/DEP ja ohjelmanéappaimelld DEP LN:

DEF LW LEN: Syota sisaan loppupisteen Py etdisyys
Tarkeata: Maarittele LEN positiivisena!

NC-esimerkkilauseet

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Ajo pisteeseen Pg ilman sddekorjausta

P, sadekorjauksella RR, Séde R=10
Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti

YA
RFi
20 l P.
0 RR
¢ ¥
'-"',3. PN
8\ o=
X
Viimeinen muotoelementti: Pg sddekorjauksella
Um LEN=12,5 mm wegfahren
Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
Y
RR.
Pn
RO :"
20 s Pe
RR
N >
X

Viimeinen muotoelementti: Pg sddekorjauksella

Ajo pois etaisyydelle LEN = 20 mm kohtisuorasti muodosta

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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6.3 Muotoon a

Muodon jatto ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: DEP CT

TNC ajaa tyokalun ympyrakaaren mukaista rataa viimeisesta muotopi-
steesta Pg loppupisteeseen Py. Ympyrarata liittyy tangentiaalisesti
viimeiseen muotoelementtiin.

Ohjelmoi viimeinen muotolementti loppupisteelld Pg ja sddekor-
jauksella

Avaa dialogi nédppaimelld APPR/DEP ja ohjelmanéppéaimella DEP CT:
Ympyraradan sdde R

DEP CT

At

Tydkalun tulee irtautua tyokappaleesta sille puolen,
joka on asetettu sadekorjauksella: Maarittele R
positiivisena

Tyo6kalun tulee irtautua tydkappaleesta sille puolen,
joka on asetettu sadekorjauksella: Maarittele R
negatiivisena.

Ympyraradan keskipistekulma CCA

NC-esimerkkilauseet

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 RO F100

25 L Z+100 FMAX M2

Muodon jatto ympyrakaaren mukaista rataa
muodosta tangentiaalisesti erkautuen
ja sen jalkeen suoraan: DEP LCT

TNC ajaa tyokalun ympyrakaaren mukaista rataa viimeisesta muotopi-
steestd Pg apupisteeseen P . Siitd edelleen jatketaan suoraviivaisesti
loppupisteeseen P . Viimeinen muotopiste ja suora P — Pyliittyvéat
tangentiaalisesti ympyrarataan. Ndin ympyrarata maaraytyy yksiselitt-
eisesti sateen R avulla.

Ohjelmoi viimeinen muotolementti loppupisteelld Pg ja sddekorjauk-
sella

Avaa dialogi néppaimelld APPR/DEP ja ohjelmanédppaimelld DEP
LCT:

DEP LCT,
a

Sy0té siséén loppupisteen Py koordinaatit

=

Ympyraradan sade R. Maérittele R positiivisena.

NC-esimerkkilauseet

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Y

RRI
P, }
20 RO
SN
':__"‘KV o PE
NS 180"/' RR
L >
N -
X
Viimeinen muotoelementti: Pg sadekorjauksella
Keskipistekulma=180°,
Ympyraradan sade=10 mm
Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
YA
RR;
20 i Pe
R
i3 2 RR
12 O
P
RO RO
—0—@?\ =
X
! 10

Viimeinen muotoelementti: Pg sadekorjauksella
Koordinaatti Py, Ympyréradan sdde=10 mm

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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6.4 Rataliikkeet — suorakulmaiset

koordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Toiminto Ratatoimintonappain  Tyokalun liike Tarvittavat sisdansyotot

Suora L. Suora Suoran loppupisteen koordinaatit
engl.: Line

Viiste: CHF Viiste kahden suoran valissa Viisteen pituus

engl.: CHamFer

Ympyrakeskipiste CC;

(2]
(2]

Ei mitéaan

Ympyrakeskipisteen tai napapis-

engl.: Circle Center M teen koordinaatit

Ympyrakaari C Ympyrarata keskipisteen CC Ympyrakeskipisteen koordinaatit,
engl.: Circle ympéri kaaren loppupisteeseen kiertosuunta

Ympyrakaari CR CR Ympyrarata maaratylla sateella Ympyrakaaren loppupisteen

engl.: Circle by Radius e

koordinaatit, ympyran sade,
kiertosuunta

Ympyrakaari CT iy
engl.: Circle Tangential

Ympyrarata tangentiaalisella
litynnalléd seuraavaan muotoele-
menttiin

Ympyraradan loppupisteen
koordinaatit

Nurkan pyoéristys RND RN
engl.: RouNDing of £
Corner

(=}

Ympyréarata tangentiaalisella
litynnalla edelliseen ja
seuraavaan muotoelementtiin

Pyoristyssade R

Vapaa muodon
ohjelmointi FK

FK

Suora tai ympyrarata halutulla
litynnalla edeltavaan muotoele-
menttiin

katso , Rataliikkeet — Vapaa muo-
don ohjelmointi FK", sivu 156

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.4 Rataliikkeet — suorakulmaiset koordinaati

Suora L

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran loppupis-
teeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

Suoran loppupisteen koordinaatit

Mikali tarpeen:
Sddekorjaus RL/RR/RO

Syottoarvo F

Lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1IY-15

9 L X+60 IY-10

Ota talteen hetkellisasema
Voi muodostaa suoran lauseen (L-lauseen) myds nappaimella
L HETKELLISASEMAN TALLENNUS":
Aja tyokalu kayttotavalla Kasikdyttd siihen asemaan, joka otetaan
talteen
Vaihda naytt6 kayttdtavalle Ohjelman tallennus/editointi
Valitse ohjelmalause, jonka jalkeen L-lause lisataan

Paina nappainta ,HETKELLISASEMAN TALLENNUS":
TNC muodostaa L-lauseen hetkellisaseman koordin-
aattien mukaan

E"g_—, TNC:n tallentama akseleiden lukumaara L-lauseeseen
asetetaan MOD-toiminnolla (katso ,MOD-toiminnon val-
inta”, sivu 416).
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Viisteen CHF lisays kahden suoran valiin
Muodon nurkat, jotka ovat kahden suoran leikkauspisteessa, voidaan
varustaa viisteella.

Talléin ohjelmoit ennen CHF-lausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siind tasossa, jossa viiste toteutetaan

Sadekorjauksen tulee olla sama ennen CHF-lausetta ja sen jalkeen

Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla

cué Viisteosuus: Viisteen pituus
= Mikali tarpeen:

Syottoarvo F (vaikuttaa vain CHF-lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3

8 L X+40 1IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

% Al3 aloita muotoa CHF-lauseella.
Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.

Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltadvan nurkkapis-
teeseen.

CHF-lauseessa ohjelmoitu syottéarvo vaikuttaa vain
kyseisessa CHF-lauseessa. Sen jalkeen on taas voimassa
ennen CHF-lausetta ohjelmoitu syottdarvo.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.4 Rataliikkeet — suorakulmaiset koordinaati

Nurkan pyoristys RND

Toiminto RND pydristdd muodon nurkan.

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy tangentiaalisesti
seka edeltdvaan ettd seuraavaan muotoelementtiin.

Pyoristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tydkalulla
RN& Pyoristyssade: Ympyrakaaren sade

= Mikali tarpeen:

Syottoarvo F (vaikuttaa vain RND-lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3

6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

@ Seka edeltavan etta seuraavan muotoelementin tulee
sisaltaa koordinaatit siind tasossa, jossa nurkan pyoristys
toteutetaan. Jos koneistat muodon ilman sadekorjausta,
silloin taytyy ohjelmoida koneistustason molemmat koor-
dinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

RND-lauseessa ohjelmoitu sydttdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa RND-lauseessa. Sen jalkeen on taas voimassa
ennen RND-lausetta ohjelmoitu syottéarvo.

RND-lausetta voidaan kayttda pehmean muotoon ajon
lauseena, jos APPR-toimintoja ei talldin kayteta.
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Ympyrakeskipiste CC

C-nappaimellad (ympyréarata) ohjelmoitaville ympyraradoille asetetaan
ympyran keskipiste. Sita varten
syoOta sisdan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit tai
tallenna viimeksi ohjelmoitu asema tai
ota koordinaatit talteen ndppédimelld ,,HETKELLISASEMAN
TALLENNUS"

&€ Koordinaatit CC: Syota sisdan ympyrakeskipisteen
koordinaatit tai

ottaaksesi viimeksi ohjelmoidun aseman koordinaatit:

Ala syota sisddn mitdan koordinaatteja

NC-esimerkkilauseet
5 CC X+25 Y+25

tai

10 L X+25 Y+25
11 CC

Ohjelmarivit 10 ja 11 eivat perustu kuvaan.

Voimassaolo

Ympyrakeskipiste on voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
ympyrakeskipisteen. Ympyrakeskipisteen voi asettaa myos lisaakse-
leille U, V ja W.

Maarittele ympyrakeskipiste CC inkrementaalisesti

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti maaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tyokaluasemaan.

% Koodilla CC koordinaattiasema merkitaan ympyran keski-
pisteeksi: Tyokalu ei liiku tdhan asemaan.

Ympyrakeskipiste on samalla myds napapiste napakoordi-
naatteja varten.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.4 Rataliikkeet — suorakulmaiset koordinaati

Ympyrarata C ympyrakeskipisteen CCympari

Aseta ensin ympyrakeskipiste CC, ennenkuin ohjelmoit ympyraradan.
Ympyraradan alkupisteenad on ennen C-lausetta viimeksi ohjelmoitu
tyokaluasema.

Tydkalun ajo ympyréradan alkupisteeseen

Ympyrakeskipisteen koordinaatit
Ympyran loppupisteen koordinaatit

Kiertosuunta DR

Mikali tarpeen:
Syottoarvo F

Lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Taysiympyra
Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle.

E"g_—, Ympyraliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava ympyrar-
adalla.

Sisdansyottotoleranssi: enintdan 0,016 mm (valitaan
koneparametrilla MP7431)
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Ympyrarata CR maaratylla sateella

Tyokalu liikkuu ympyrarataa, jonka sade on R.

o Ympyran loppupisteen koordinaatit
Sade R
Huomautus: Etumerkki maarad ympyrakaaren
suuruuden!

Kiertosuunta DR
Huomautus: Etumerkki maaraa koveran ja kuperan
kaaren!

Mikali tarpeen:
Lisdtoiminto M

Syottoarvo F
Taysiympyra
Taysiympyralle ohjelmoidaan kaksi CR-lausetta perajalkeen:

Ensimmaisen puolikaaren loppupiste on toisen alkupiste. Toisen
puolikaaren loppupiste on ensimmaisen alkupiste.

Keskipistekulma CCA ja ympyrakaaren sade R

Muodon alku- ja loppupisteet voidaan yhdistaa toisiinsa neljalla eri
ympyréakaarella, joilla on samansuuruinen sade

Pienemmat ympyréankaaret: CCA<180°
Sateen etumerkki on positiivinen R>0

Suuremmat ympyrankaaret: CCA>180°
Sateen etumerkki on negatiivinen R<0

Kiertosuunnalla maarataan, onko kysessa ulkopuolinen (kupera) vai
sisdpuolinen (kovera) kaari:

Kupera: Kiertosuunta DR- (séddekorjauksella RL)
Kovera: Kiertosuunta DR+ (sddekorjauksella RL)

NC-esimerkkilauseet

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Kaari 1)

tai

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Kaari 2)

tai

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Kaari 3)

tai

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Kaari 4)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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@ Ympyrakaaren alku- ja loppupisteen etaisyys ei saa olla
suurempi ympyran halkaisija.

Suurin sallittu sade on 99,9999 m.

Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.

Ympyrarata CT tangentiaalisella liitynnalla
Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy tangentiaali-
sesti sitd ennen ohjelmoituun muotoelementtiin.

Liitynta on ,tangential”, jos muotoelementtien leikkauspisteessa ei
ole taitetta tai nurkkaa, siis muotoelementit yhtyvét toisiinsa.

Muotoelementti, johon ympyrékaari liittyy tangentiaalisesti, ohjelmoi-
daan suoraan ennen CT-lausetta. Sitd varten tarvitaan vahintdan kaksi
paikoituslausetta

?y Ympyran loppupisteen koordinaatit

Mikali tarpeen:
Syottoarvo F

Lisatoiminto M

NC-esimerkkilauseet

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

@ CT-lauseen ja edeltavan muotoelementin tulee molem-
pien sisaltda koordinaatit siina tasossa, jossa ympyrakaari
toteutetaan!

144

30
25

Yi

20

25 45

6 Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi




HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

5 S5

Aihion maérittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tydkalun maarittely ohjelmassa

Tyobkalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tydkalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella FMAX
Tydkalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syéttdarvolla F = 1000 mm/min
Suoraviivainen muotoonajo pisteeseen 1
tangentiaalisesti liittyen

Ajo pisteeseen 2

Piste 3: Nurkan 3 ensimmainen suora

Viisteen pituuden ohjelmointi 10 mm

Piste 4: Nurkan 3 toinen suora, nurkan 4 ensimmainen suora

Viisteen pituuden ohjelmointi 20 mm
Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1, nurkan 4 toinen suora
Muodon jatto suoraviivaisesti tangentiaalisella liitynnalla

Tydkalun irtiajo, Ohjelman loppu
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—

Aihion maarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalun maarittely ohjelmassa

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyo6kalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella FMAX
Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen sydttéarvolla F = 1000 mm/min
Muotoon ajo ympyrérataa ja pisteeseen 1
tangentiaalisesti liittyen

Piste 2: Nurkan 2 ensimmaéinen suora

Pyoristys sateelld R = 10 mm, Syoéttéarvo: 150 mm/min
Ajo pisteeseen 3: Kaaren CR alkupiste

Ajo pisteeseen 4: Kaaren CR loppupiste, sdde 30 mm
Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 7: Kaaren loppupiste, ympyréakaari tangentiaa-
lisella liitynnalla pisteeseen 6, TNC laskee itse sdteen
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16 L X+5

17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000
18 L Z+250 RO F MAX M2

19 END PGM CIRCULAR MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1
Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisella litynnalla

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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—

Aihion maéarittely

Tyokalun maérittely

Tyodkalukutsu

Ympyrakeskipisteen maarittely

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Ajo ympyrakeskipisteeseen ympyrarataa tangentiaalisesti
liittyen

Ajo ympyran loppupisteeseen (=ymp. alkupiste)

Muodon jatté ympyrakaaren mukaista rataa tangentiaalisesti
liittyen

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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6.5 Rataliikkeet -
Polaarikoordinaatit

Yleiskuvaus

Napakoordinaateilla maaritellaan paikoitusasema kulman PA ja etaisyyden
PR avulla aiemmin asetetusta napapisteesta CC.(katso , Perusteet”,
sivu 156).

Napakoordinaattien kdyttd on hyddyllinen:

Paikoituksissa ympyrakaarelle

Tyokappaleen piirustuksen kulmamitoituksilla, esim. reikdympyrat
Ratatoimintojen yleiskuvaus napakoordinaateilla

Toiminto Ratatoimintonappain Tyokalun liike

Tarvittavat sisdansyotot

Suora LP + @ Suora

Napasade, Suoran loppupisteen

napakulma
Ympyrakaari CP «Xc + @ Ympyréarata ympyrén keskipis- Ympyrén loppupisteen napakulma,
teen/napapisteen CC ympari Kiertosuunta
kaaren loppupisteeseen
Ympyrakaari CTP + @ Ympyrarata tangentiaalisella liity- ~ Napasade, Ympyran loppupisteen
nnallad edelliseen muotoelement-  napakulma
tiin
Kierukkalinja + @ Suoraviivaisesti paallekkaiset Napasade, Ympyran loppupisteen
(ruuvikierre) ympyraradat napakulma, Loppupisteen koordin-

aatti tyOkaluakselilla

Polaarikoordinaattien lahtokohta: Napa CC

Napapiste CC voidaan asettaa misséa tahansa koneistusohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelya napakoordinaateilla.
Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen CC ohjelmoinnissa.

& Koordinaatit CC: Syota sisdan napapisteen suorakul-
maiset koordinaatit tai
ottaaksesi viimeksi ohjelmoidun aseman koordinaatit:
Alad syota sisdan mitdan koordinaatteja. Maéarittele
napapiste CC ennen polaaristen koordinaattien ohjel-
mointia. Maérittele napapiste CC vain suorakulmai-
sessa koordinaatistossa. Napapiste CC on voimassa
niin kauan, kunnes uusi napapiste CC maaritellaan.

NC-esimerkkilauseet
12 CC X+45 Y+25

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Suora LP

Tydkalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran loppupistee-
seen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

@ Napakoordinaattisdde PR: Syotd siséan suoran loppu-

pisteen etaisyys napapisteeseen CC

Napakoordinaattikulma PA: Suoran loppupisteen
kulma-asema valilld —360° ja +360°

Etumerkki PA méaaraytyy kulmaperusakselin mukaan:
Kulmaperusakselin kulma PR:n suhteen vastapaivainen: PA>0
Kulmaperusakselin kulma PR:n suhteen myotapaivainen: PA<0O

NC-esimerkkilauseet

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Ympyrarata CP napapisteen CC ympari

Napakoordinaattisdde PR on samalla ympyrédkaaren sade. PR asete-
taan alkupisteen etdisyytena napapisteeseen CC. Ympyraradan
alkupiste on viimeksi ohjelmoitu tydkaluasema.

@ Polarkoordinaten-Winkel PA: Ympyraradan loppupis-
teen kulma-asema valillda —-5400° ja +5400°
Kiertosuunta DR
NC-esimerkkilauseet
18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

% Inkrementaalisilla koordinaateilla maarittele samat
etumerkit suureille DR ja PA.
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Ympyrarata CTP tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy tangentiaali-
sesti edeltdvaan muotoelementtiin.

@ Napakoqrdinaattiséde PR: Ympyrékaaren loppupis-
teen etaisyys napapisteeseen CC

Napakoordinaattikulma PA: Ympyrdkaaren loppupis-
teen kulma-asema

NC-esimerkkilauseet

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

% Napapiste CC ei ole muotokaaren keskipiste

Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata sisaltaa paallekkaisia ympyraratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen liikkeen. Ympyrarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain napakoordinaateissa.

Kaytto
Suurihalkaisijaiset sisa- ja ulkokierteet
Voitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

Ohjelmoinnissa on maariteltava inkrementaalinen kokonaiskulma,
jonka verran tyokalu liikkuu kierukkarataa ja kierukkaliikkeen kokonais-
korkeus.

Jyrsintdsuunnan laskennassa alhaalta yl0s péatee seuraavaa:

Kierteiden Kierteiden maara + yliajoliike
lukumaara n kierteen alussa ja lopussa

Kokonaiskorkeus h Nousu P x Kierteiden lukumaara n
Inkrementaalinenko-  Kierteiden lukumaara x 360° + Kulma

konaiskulma IPA kierteen alussa + Yliajoliikkeen kulma
Alkukoordinaatti Z Nousu P x (Kierremaara + Yliajoliike kierteen
alussa)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Kierukkaradan muoto

Taulukko esittaa tydskentelysuunnan, kiertosuunnan ja sédekorjauksen
keskindisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

e Tyoskentely- n - .
Sisakierre suunta Kiertosuunta Sadekorjaus
oikeakatinen 7+ DR+ RL
vasenkatinen Z+ DR- RR
oikeakatinen /- DR- RR
vasenkatinen /- DR+ RL
Ulkokierre
oikeakatinen Z+ DR+ RR
vasenkatinen Z+ DR- RL
oikeakatinen /- DR- RL
vasenkatinen /- DR+ RR

Kierukkaradan ohjelmointi

% Maérittele kiertosuunta DR ja inkrementaalinen kokonais-
kulma samalla etumerkilld, muuten tydkalu voi liikkua
vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle IPA voidaan sy6ttaa arvo

valiltd =5400° ja +5400°. Jos kierteessa on enemman kuin
15 kierrosta, niin ohjelmoi silloin kierukkalinja ohjelmaosa-
toistona (katso ,, Ohjelmanosatoistot”, sivu 344)

& (P

Napakoordinaattikulma: Syota sisdan inkrementaali-
nen kokonaiskulma, jonka verran tyokalu liikkkuu
kierukkaradalla. Kulman maéarittelyn jalkeen valitse
tyokaluakseli akselivalintanappaimella.

Syo6té sisaan kierukkaradan korkeuden inkrementaali-
nen koordinaatti

Kiertosuunta DR
Kierukkalinja my&tapaivaan: DR-
Kierukkalinja vastapaivaan: DR+

Sddekorjaus RL/RR/RO
Syo6té sisaan sddekorjaus taulukon mukaisesti

NC-esimerkkilauseet: kierrereikd M6 x 1 mm mit 5 kierteella

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3

PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 1IZ+5 DR-
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5 50 100

Aihion maéarittely

Tydkalun maarittely

Tybkalukutsu

Napakoordinaattien peruspisteen maarittely
Tydkalun irtiajo

Tydkalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa pisteeseen 1
tangentiaalisesti liittyen

Ajo pisteeseen 2

Ajo pisteeseen 3

Ajo pisteeseen 4

Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeeseen 1

Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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Jos kierteitd on enemman kuin 16:

—

54

50+

M64 x 1,5

50 100

Aihion maéarittely

Tyokalun maérittely

Tyodkalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Viimeksi ohjelmoidun aseman talteenotto
Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti
Liitanta

Kierukkaliike

Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen
Tyo6kalun irtiajo, Ohjelman loppu
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_ Ohjelmanosatoiston alku

Nousun S|saansyotto suoraan |Z-arvona

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.6 Rataliikkeet - Vapaa muodon ohjelmointi FK

6.6 Rataliikkeet — Vapaa muodon

ohjelmointi FK

Perusteet

NC-sdannoista poiketen mitoitetut tyokappaleen piirustukset sisal-
tavat usein koordinaattimaarittelyja, joita ei pystyta syottdmaan sisaan
harmailla dialoginappaimilld. Nain voivat esim.

tunnetut koordinaatit sijaita muotoelementilld tai sen ldheisyydessa,
koordinaattimaarittelyt perustua toiseen muotoelementtiin tai
suuntamaarittelyt ja muotomaarittelyt olla tunnettuja.

Nama maarittelyt ohjelmoidaan suoraan vapaalla muodon ohjelmoin-
nilla FK. TNC laskee muodon tunnetuista koordinaattimaarittelyista ja
ohjaa ohjelmointidialogia interaktiivisella FK-grafiikalla. Kuva ylla oike-
alla esittda mitoitusta, joka voidaan syottaa sisdan helpoiten FK-ohjel-

moinnilla.

Voidaksesi kéasitelld vanhempien TNC-ohjauksien FK-ohjelmia taytyy
kayttda konvertointitoimintoa (katso , FK-ohjelman muunnos selvakie-
liohjelmaksi”, sivu 47).

=y

156

Huomioi seuraavat edellytykset
FK-ohjelmoinnille

Vapaalla muodon ohjelmoinnilla voidaan muodostaa vain
koneistustasossa olevia muotoelementteja. Koneistustaso
maaritellaan koneistusohjelman ensimmaisessa BLK-
FORM-lauseessa

Sy0téa sisaan jokaiselle muotoelementille kaikki kay-
tettdvissa olevat tiedot. Ohjelmoi jokaisessa lauseessa
myds muuttumattomat maarittelyt: Ohjelmoimattomat
tiedot ovat tuntemattomia tietoja!

Q-parametrit ovat sallittuja kaikissa FK-elementeissa luku-
unottamatta elementteja suhteellisilla vertauksilla (esim.
RX tai RAN), siis elementteja, jotka perustuvat muihin NC-
lauseisiin.

Kun sekoitat ohjelmassa konventionaalisia ja vapaan muo-
don ohjelmoinnin lauseita, niin talléin jokainen FK-jakso on
maaritettava yksiselitteisesti.

TNC tarvitsee aina kiinteédn pisteen, josta laskenta suorite-
taan. Ohjelmoi juuri ennen FK-jaksoa harmaiden dialogi-
nappainten avulla sellainen paikoitusasema, joka siséltaa
molemmat koneistustason koordinaatit. Ala ohjelmoi tassa
lauseessa Q-parametria.

Jos FK-jakson ensimmainen lause on FCT- tai FLT-lause,
taytyy sitd ennen ohjelmoida véahintaan kaksi NC-lausetta
harmailla dialoginappaimilla, jotta liikesuunta olisi yksise-
litteisesti maaratty.

FK-jakso ei saa alkaa heti LBL-merkin jalkeen.

6 Ohjelmointi
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FK-ohjelmoinnin grafiikka

@ Jotta grafiikkaa voitaisiin hyédyntaa FK-ohjelmoinnissa, on
sita varten valittava ndyton ositus OHJELMA + GRAFIIKKA
(katso ,,Jatkuva lauseajo ja yksittaislauseajo”, sivu 8))

Puutteellisilla koordinaattimaarittelyilla ei tydkapaleen muotoa yleensa
pystytd maariteleméaan taysin yksiselitteisesti. Talloin TNC esittaa FK-
grafiikassa erilaisia vaihtoehtoja, joiden joukosta sinun taytyy valita
oikea. FK-grafiikka esittda tydkappaleen muotoa eri vareilla:

valkoinen Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty

vihrea Maarittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja; Valitse
oikea

punainen Maérittelytiedot eivat ole riittavia muotoelementin
madrittelemiseksi; Syota sisaan lisda maarittelytietoja

Jos tiedot mahdollistavat useampia ratkaisuja ja muotoelementti
naytetaan vihreana, niin valitse silloin oikea muoto seuraavasti:

Paina ohjelmanappaintd NAYTA RATKAISU niin monta
SELYTIELY kertaa, kunnes oikeata muotoelementtia naytetaan
SELECT Naytettdva muotoelementti vastaa piitustusta: Valitse
SO se painamalla ohjelmanappaintad VALITSE RATKAISU

Vihredné néytettdva muotoelementti tulee valita ohjelmanappaimella
LOSUNG WAHLEN niin aikaisessa vaiheessa kuin mahdollista, jotta
mydhemmille muotoelementeille esitettavat vaihtoehdot pystyttaisiin
rajoittamaan maaraltaan kohtuulliseksi.

Jos et halua heti valita vihredna esitettdvaa muotoa, niin paina ohjel-
manéappéaintda LOPETA VALINTA, jolloin FK-dialogi jatkuu seuraavaan
muotoelementtiin.

@ Koneen valmistaja voi asettaa FK-grafiikalle muitakin
vareja.
PGM CALL -toiminnolla kutsutusta ohjelmasta poimitut

NC-lauseet TNC esittaa viela jollakin muulla aiemmista
poikkeavalla varilla.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Manual Programming and editing
operation

16 RND R2.5

16 FL RAMN+B.375

17 FCT DR+ R1B8.5 CCH+@ CCY+@
18 FLT AM+89.825

18 FCT DR+ R2.5 CLSD-

20 EMND PGM 38871 MM

SHOW SELECT
SOLUTION | SOLUTION

START
SINGLE
]

END
SELECT
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FK-dialogin avaus

Kun painat harmaata ratatoimintonappainta FK, sen jalkeen TNC
nayttaa ohjelmanappéaimia FK-dialogin avaamiseksi: Katso seuraavaa
taulukkoa. Jos haluat poistaa nama ohjelmanéppadimet ndytolta, paina
uudelleen nappainta FK.

Avattuasi FK-dialogin jollakin naistd ohjelmanappaimistd TNC nayttaa
uuden ohjelmanappéinpalkin, joiden avulla voit sy6ttaa sisaan tunnet-
tuja koordinaatteja, suuntamaarittelyja ja muotomaarittelyja.

FK-elementti Ohjelmanappain
Suora tangentiaalisella litynnalla FLT
Suora ilman tangentiaalista liityntaa FL

id
Ympyrankaari tangentiaalisella liitynnélla FoT ,
Ympyrankaari ilman tangentiaalista liityntaa Fo
Napapiste FK-ohjelmointia varten FROL

Suorien vapaa ohjelmointi

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Nappain FK

L Avaa vapaan suoran dialogi: Paina ohjelmanappainta
s FL. TNC néyttaa lisaa ohjelmanappaimia.

Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla. FK-grafiikka nayttaa ohjel-
moitua muotoa punaisena niin kauan, kunnes maarit-
telytiedot ovat riittavia. Useampia ratkaisuvaihtoeh-
toja ndytetédén vihreana (katso ,, FK-ohjelmoinnin
grafiikka”, sivu 157)

Suora tangentiaalisella liitynnalla
Kun suora liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin, sen
ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FLT:

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Nappain FK

Pt Avaa dialogi: Paina ohjelmanappéinta FLT

Syota lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappaéinten avulla
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Ympyraradan vapaa ohjelmointi

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappéaimet: Nappain FK

FC Avaa vapaan ympyrakaaren dialogi: Paina ohjel-
- manappainta FC; TNC nayttda ohjelmanappaimia
ympyraradan suoraa maarittelya tai ympyrakeskipis-
teen maarittelya varten

Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanadppainten avulla: FK-grafiikka nayttaa ohjel-
moitua muotoa punaisena niin kauan, kunnes maarit-
telytiedot ovat riittavia. Useampia ratkaisuvaihtoeh-
toja naytetdan vihredna (katso , FK-ohjelmoinnin
grafiikka”, sivu 157)

Ympyrarata tangentiaalisella liitynnalla
Kun ympyrérata liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin, sen
ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FCT:

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin ohjel-
manappaimet: Nappain FK

Avaa dialogi: Paina ohjelmanéppainta FCT

FCT 4

Syo6téa lauseeseen kaikki tunnetut tiedot ohjel-
manappainten avulla

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Sisaansyottomahdollisuudet

Loppupisteen koordinaatit

Tunnetut maarittelyt

Ohjelmanappaimet

Suorakulmaiset koordinaatit X ja Y

H

—

.

Polaarikoordinaatit perustuen napapis-
teeseen FPOL

=

7

NC-esimerkkilauseet
7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Muotoelementtien suunta ja pituus

Tunnetut maarittelyt

Ohjelmanappaimet

YA

30

VA

Suoran pituus Ly

Suoran nousukulma nN:

Ympyrakaaren janteen pituus LEN Ly

Tulotangentin nousukulma AN gNi

Johtoakselin kulma ympyran

loppupisteeseen S@}‘
NC-esimerkkilauseet

27 FLT X+25 LEN 12,5 AN+35 RL F200

28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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Ympyréakeskipiste CC, sade ja kiertosuunta FC-/FCT-lauseessa

Antamiesi maarittelytietojen perusteella TNC laskee vapaasti ohjel-
moitaville ympyraradoille keskipisteen. Talla tavoin voit FK-ohjelmoinnin
avulla ohjelmoida lauseeseen myds taysiympyran.

Jos haluat maéaritella ympyran keskipisteen napakoordinaateilla, silloin
taytyy napapiste maaritellda CC-toiminnon asemesta toiminnolla FPOL.
FPOL pysyy voimassa seuraavaan FPOL-maérittelylauseeseen saakka
ja se maaritelldan suorakulmaisilla koordinaateilla.

@ Konventionaalisesti ohjelmoitu tai laskettu ympyran keski-
piste ei ole uudessa FK-jaksossa enaa voimassa napapis-
teend ja ympyrakeskipisteena: Jos konventionaalisesti
ohjelmoidut napakoordinaatit perustuvat napapisteeseen,
joka on maaritelty sitd ennen ohjelmoidussa CC-lauseessa,
niin silloin tdméa napapiste taytyy maaritella uudelleen FK-
jakson jalkeen CC-lauseessa.

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappéaimet

15

Y

20

Keskipiste suorakulmaisessa koordinaati- oox cer
stossa + +

Keskipiste polaarikoordinaatistossa

cC
2

Ympyraradan sade

=
Ympyraradan kiertosuunta ig/«»
%

NC-esimerkkilauseet

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Suljetut muodot

Ohjelmanappaimelld CLSD merkitdan suljetun muodon alku ja loppu.
Nain viimeiselle muotoelementille mahdollisten ratkaisuvaihtoehtojen
lukumaara vahenee.

CLSD maééritelldan toisen muotomaarittelyn liséksi FK-jakson ensim-
maisessa ja viimeisessa lauseessa.

Muodon alku: CLSD+

Muodon loppu: CLSD-

NC-esimerkkilauseet

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD CCX+20 CCY+35

17 FCT DR- R+15 CLSD-

Apupisteet

Niin vapaille suorille kuin myods vapaille ympyraradoille voidaan méaari-
tella koordinaatit apupisteeksi, joka sijaitsee muodossa tai sen lahella.

Apupisteet muodolla
Apupiste sijaitsee suoralla tai suoran jatkella.

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

YA

CLSD+ ¥

<

Apupisteen X-koordinaatti / PaK
Suoran piste P1 tai P2 P1

3]

Apupisteen Y-koordinaatti
Suoran piste P1 tai P2 Pt

Apupisteen X-koordinaatti
Ympyraradan piste P1, P2 tai P3

@ ~_ CLSD- -
X
YA
60.071 h
53 L1 d
7z
7/
% 70°
7/
7z
4
1
]
@\E ] -
X
U 50
42.929

Apupisteen Y-koordinaatti
Ympyraradan piste P1, P2 tai P3

CHEHES

Apupisteet muodon vierella

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Apupisteen X- ja Y-koordinaatit suoran PO, POV
vieressa \7( \7/
Apupisteen etdisyys suoralta \07,

Apupisteen X-ja Y-koordinaatit ympyraradan PO, POV
vieressa \7(// \7(’
Apupisteen etdisyys ympyraradalta \n?(/,
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NC-esimerkkilauseet

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Suhteelliset vertaukset

Suhteelliset vertaukset ovat maarittelyja, jotka perustuvat johonkin
toiseen muotoelementtiin. Suhteellisten (Relativ) vertausten ohjel-
mandappaimet ja ohjelmasanat alkavat kirjaimella ,,R”. Oikealla oleva
kuva esittda mittatietoja, jotka tulee ohjelmoida suhteellisina vertauksina.

@ Syo6ta suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina
arvoina. Maaritellaan lisaksi sen muotoelementin lauseen
numero, johon vertaus viittaa.

Muotoelementti, jonka lauseen numero vertauksessa
maaritellaan, ei saa olla enempaa kuin 64 paikoituslau-
setta sen lauseen edelld, jossa vertaus ohjelmoidaan.

Jos myohemmin poistat lauseen, johon on olemassa
vertaus, TNC antaa virheilmoituksen. Muuta ohjelmaa,
ennenkuin poistat téllaisen lauseen.

Suhteellinen vertaus lauseessa N: Loppupisteen koordinaatit

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Y

10

20
20 450
Q) |90° “4
20°
" FPOL +
LB -
35 X
10

Suorakulmaiset koordinaatit

RN RY [N
lauseen N suhteen
Polaariset koordinaatit lauseen N

RPR[M RPAMH]
suhteen

NC-esimerkkilauseet

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Suhteellinen vertaus lauseessa N: Muotoelementin suunta ja

etaisyys

Suoran ja toisen muotoelementin
valinen kulma tai ympyrénkaaren
tulotangentin ja toisen muotoelementin
valinen kulma

RANHE]

Suora, joka on samansuuntainen
toisen muotoelementin kanssa

PARH]

Suoran etaisyys yhdensuuntaisesta
muotoelementista

=

NC-esimerkkilauseet

Suhteellinen vertaus lauseessa N: Ympyrakeskipiste CC

Ympyrakeskipisteen suorakulmaiset
koordinaatit lauseen N suhteen

RCCHE]

recY [

Ympyrakeskipisteen polaariset
koordinaatit lauseen N suhteen

RCCPRIE

RCCPAH

NC-esimerkkilauseet
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FK-ohjelmien konvertointi

FK-ohjelma muunnetaan tiedostonhallinnassa selvakieliohjelmaksi
seuraavasti:

Kutsu tiedostonhallinta ja ota naytolle tiedostojen lista.

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat muuntaa.

CONVERT Paina ohjelmanéppéaimia LISATOIMINNOT ja
FK->H MUUNNOS FK->H. TNC muuntaa kaikki
FK-lauseet selvakielilauseiksi.

@ Ympyrakeskipisteet, jotka on syotetty sisdan ennen FK-
jaksoa, on mahdollisesti maariteltdva uudelleen muunn-
etussa ohjelmassa. Testaa koneistusohjelma konvertoinnin
jalkeen, ennenkuin suoritat sen

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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100

75

30
20+

Aihion maéarittely

Tyokalun maérittely

Tyodkalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen

FK-jakso:

Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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Aihion maéarittely

Tydkalun maarittely
Tybkalukutsu

Tydkalun irtiajo

Tydkalun esipaikoitus
Tybkaluakselin esipaikoitus
Ajo koneistussyvyyteen
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Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen

FK-jakso:

Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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Aihion maéarittely

Tydkalun maarittely
Tybkalukutsu

Tydkalun irtiajo
Tydkalun esipaikoitus
Ajo koneistussyvyyteen
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Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
FK-jakso:

Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen

6.6 Rataliikkeet — Vapaa mu!n ohjelmointi FK

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu

—
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6.7 Rataliikkeet — Spline-
interpolaatio

Kaytto

Muodot, jotka kuvataan CAD-jarjestelméassa Spline-elementteina,
voidaan siirtdd suoraan TNC:hen ja toteuttaa. TNC kayttaa erityista
Spline-interpolaattoria, jonka avulla kolmannen asteen yhtélét voidaan
toteuttaa kahdella, kolmella, neljélla tai viidella akselilla.

I% Spline-lauseita ei voi muokata TNC:ssa. Poikkeus:
Syottoéarvo F F ja lisdtoiminto M Spline-lauseessa.

Esimerkki: Kahden akselin lausemuoto

7 L X+33,909 Z+75,107 F MAX
8 SPL X+39,824 Z+77,425
K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875 F10000
9 SPL X+44,862 Z+73,44
K3X+0,0934 K2X-0,7211 K1X-4,4102
K3z-0,0576 K2Z-0,7822 K1Z+4,8246
10 ...

TNC toteuttaa Spline-lauseen seuraavien kolmannen asteen yhtalon
ratkaisukaavojen mukaan:

X(t) = K3X - 13 + K2X - t24 KIX - t + X
Z0) =K3Z -3 +K2Z -2 +KI1Z t+2Z

Jossa muuttuja t vaihtelee valilla 1 ja 0. Askelleveys t riippuu
syottdarvosta ja spline-elementin pituudesta.

Esimerkki: Viiden akselin lausemuoto
7 L X+33,909 Y-25,838 Z+75,107 A+17 B-10,103 F MAX
8 SPL X+39,824 Y-28,378 Z+77,425 A+17,32 B-12,75
K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Y-0,0422 K2Y+0,1893 K1Y+2,3929
K32+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875
k3A+0,1283 K2A-0,141 K1A-0,5724
k3B+0,0083 K2B-0,413 E+2 K1B-1,5724 E+1 F10000

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Spline-alkupiste
Spline-loppupiste
Spline-parametri X-akselille
Spline-parametri Z-akselille
Spline-loppupiste
Spline-parametri X-akselille

Spline-parametri Z-akselille

Spline-alkupiste
Spline-loppupiste
Spline-parametri X-akselille
Spline-parametri Y-akselille
Spline-parametri Z-akselille
Spline-parametri A-akselille
Spline-parametri B-akselille

exponentiaalisessa muodossa
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6.7 Rataliikkeet — Spline-interpolaatio

TNC toteuttaa Spline-lauseen seuraavien kolmannen asteen yhtalon
ratkaisukaavojen mukaan:

X(1) = K3X - 13 + K2X - t2 + KIX - t + X
Y(t) = K3Y - 2+ K2Y - 2 + K1Y -t + Y
Zt)=K3Z -3+ K2Z -2 +KI1Z-t+Z
At) = K3A -2+ K2A -2 + KIA-t+ A
B(t) =K3B - 2+ K2B -t + K1B - t + B

Jossa muuttuja t vaihtelee valilla 1 ja 0. Askelleveys t riippuu
syottdarvosta ja spline-elementin pituudesta.

=y

Jokaiselle Spline-lauseen loppupistekoordinaatille on
ohjelmoitava Spline-parametri K3 ... K1. Loppupistekoordi-
naattien jarjestys Spline-lauseessa on mielivaltainen.

TNC odottaa Spline-parametrin K kullekin akselille aina
jarjestyksessa K3, K2, K1.

Paaakseleiden X, Y ja Z lisdksi TNC voi kasitelld SPL-lau-
seessa myos sivuakseleita U, V ja W seka kiertoakseleita
A, Bja C. Talloin Spline-parametrissa K on kulloinkin oltava
maadritelty vastaava akseli

(esim. KBA+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Jos Spline-parametrin K arvoksi tulee suurempi kuin
9,99999999, talloin postprosessorin on esitettava K
exponenttimuotoisena (esim. K3X+1,2750 E2)

TNC voi toteuttaa Spline-lauseisen ohjelman myos kulloin-
kin voimassa olevassa kaannetyssa koneistustasossa.

Huomioi, etta liitynta Spline-lauseesta seuraavaan olisi
mahdollisimman tangentiaalinen (suunnanmuutos pien-
empi kuin 0,1°). Muuten TNC toteuttaa ilman suoda-
tustoimintoa tarkan pysaytyksen ja kone nykii. Jos suoda-
tustoiminto on paalla, TNC pienentaa naissa kohdissa
syottdarvoa sen mukaisesti.

Sisaansyottoalue
Spline-loppupiste: -99 999,9999 ... +99 999,9999
Spline-parametri K: -9,99999999 ... +9,99999999
Spline-parametrin K exponentti: -255 ... +255 (kokonaislukuarvo)
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7.1 Lisatoimintojen M ja STOP
sisaansyotto

Perusteet

TNC:n lisdtoiminnoilla — kutsutaan myds M-toiminnoiksi — ohjataan

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorinnan ja jdadhdytysnesteen
kytkenta paalle ja pois

tyokalun ratakayttaytymista

@ Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttoon myos muita
lisdtoimintoja, joita ei ole kuvattu tdssa kasikirjassa. Katso
koneen kayttdohjekirjaa

Voit maaritelld paikoituslauseen lopussa enintdan kaksi M-toimintoa.
TNC nayttaa talloin dialogia:

Lisatoiminto M ?

Yleensa dialogissa maaritelladn vain lisdtoiminnon numero. Joidenkin
lisdtoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit maaritella sille
parametrin.

Kéyttotavoilla Kasikayttd ja Elektroninen kasipyorakaytto lisatoiminto
maaritelldaan ohjelmanappaimen M avulla.

Huomaa, ettéa jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan paikoituslauseen
alussa, jotkut taas sen lopussa.

Lisdtoiminto vaikuttaa siitd lauseesta alkaen, jossa se kutsutaan.
Ellei lisatoiminto ole vain lauseittain vaikuttava, se taytyy peruuttaa
erikseen myohemmassa lauseessa tai ohjelman lopussa. Jotkut
lisdtoiminnot vaikuttavat vain siina lauseessa, jossa se kutsutaan.
Lisdtoiminnon sisdansyotté STOP-lauseessa

Ohjelmoitu STOP-lause keskeyttda ohjelmanajon tai ohjelman testauksen,
esim. tyokalun tarkastamista varten. STOP-lauseessa voit ohjelmoida
myos lisdtoiminnon M:

Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi:
Paina ndppéintd STOP

Syo6té sisadan lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet

87 STOP M6
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72 Lisatoiminnot ohjelmanajon
valvontaa, karaa ja jaahdytysta
varten

Yleiskuvaus

M Vaikutus Vaikutus lauseen -  alussa lopussa
MO0 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
MO1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS
MO02 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilan ndytén poisto (riippuu
koneparametrista 7300)
MO03  Karan PAALLE myotapaivaan
MO04 Kara PAALLE vastapaivaan
MO05 Kara SEIS
MO06 Tydkalunvaihto
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS (riippuu
koneparametrista 7440)
MO8  Jaahdytys PAALLE
M09 J&adhdytys POIS
M13  Karan PAALLE myétapaivaan
Jaahdytys PAALLE
M14 Kara PAALLE vastapaivaan
Jaahdytys paélle
M30 kuten M02

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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7.3 Lisatoiminnot
koordinaattimaarittelyja varten

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi:
M91/M92

Mitta-asteikon nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki méaarittelee mitta-asteikon
nollapisteen sijainnin.

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan

likealueen rajojen (ohjelmarajakytkinten) asetuksissa
akseliliikkeissa konekohtaisiin asemiin (esim. tyokalunvaihtoasema)
tyOkappaleen peruspisteen asetuksissa

Koneen valmistaja méaraa koneparametrin avulla kullekin akselille
etdisyyden mitta-asteikon nollapisteestad koneen nollapisteeseen.

Vakiomenettely
TNC perustaa koordinaatit tydkappaleen nollapisteen suhteen, katso

"

. Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)”, sivu 22.

Menettely koodilla M91 - Koneen nollapiste
Jos paikoituslauseiden koordinaatit tulee perustaa koneen nollapis-
teen suhteen, niin maarittele naisséa lauseissa M91.

TNC nayttaa koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan
naytolla koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF, katso , Tilan
naytot”, sivu 9.

Menettely koodilla M92 — Koneen peruspiste

@ Koneen nollapisteen lisdksi voi koneen valmistaja asettaa
muitakin koneelle kiinteitd asemia (koneen peruspiste).

Koneen valmistaja asettaa kullekin akselille etaisyyden
koneen nollapisteesta koneen peruspisteeseen (katso
koneen kéyttoohjekirjaa).

Jos paikoituslauseiden koordinaattien halutaan perustuvan koneen
peruspisteeseen, maarittele ndissa lauseissa M92.

% TNC toteuttaa sadekorjauksen myds toiminnoilla M91 ja
M92. Tydkalun pituutta ei kuitenkaan huomioida

176
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Vaikutus
ja M92 vaikuttavat vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M91 tai M92 on
ohjelmoitu

ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa

Tyokappaleen nollapiste

Jos koordinaattien halutaan aina perustuvan koneen nollapisteeseen,
niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai useammalle akselille.

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, TNC ei enda
anna naytolle ohjelmanappaintd ASETA PERUSPISTE kayttotavalla
Kasikaytto.

Oikealla oleva kuva esittda koordinaatistoa koneen ja tyokappaleen
nollapisteella.

M91/M92 kayttotavalla Ohjelman testaus

Jotta M91/M92-liikkeité voitaisiin myds simuloida graafisesti, taytyy
sitd varten aktivoida tydskentelyalueen valvonta ja maaritella aihion
nayttd asetetun peruspisteen suhteen, katso , Aihion esitys tydsken-
telytilassa”, sivu 434.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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q:, Aktivoi viimeksi asetettu peruspiste: M104

t Toiminto

g Tydskentelyssa palettitaulukoilla TNC tarvittaessa kumoaa viimeksi

. maarittelemasi peruspisteen ja korvaa sen palettitaulukon arvoilla

;E‘ Toiminnolla M104 voit aktivoida jalleen aktivoida viimeksi asettamasi

>~  peruspisteen.

g Vaikutus

. M104 vaikuttaa vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M104 on
ohjelmoitu.

M104 tulee voimaan lauseen lopussa.

Imaari

tt

Ajo kaantamattoman koordinaatiston

g paikoitusasemiin kaannetyn koneistustason
£ yhteydessa: M130
3 Vakiomenettely kddannetylla koneistustasolla

TNC perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kddnnettyyn koordinaati-
=}
N stoon.

"5 Menettely koodilla M130
c Vaikka koneistustason kaanto on voimassa, TNC perustaa suorien

c lauseissaolevat koordinaatit kdantamattomaan koordinaatistoon

E Nainollen TNC paikoittaa (kddnnetyn) tyokalun kaantamattdoman jarje-
.6 stelméan ohjelmoituihin koordinaatteihin.

:E Sen jalkeen seuraavat paikoituslauseet tai koneistusty-

(7;) @5 Okierros suoritetaan taas kadnnetyssa koordinaattijarjestel-
: massa, mika voi aiheuttaa ongelmia absoluuttisten esipai-
o koitusten koneistustyokierroilla.

N

Vaikutus
M130 vaikuttaa lauseittain suoran lauseissa ilman tydkalun sadekorjausta.
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74 Lisatoiminnot
ratakayttaytymista varten

Nurkan tasaus: M90

Vakiomenettely

Paikoituslauseissa ilman sadekorjausta TNC pysayttaa tyokalun
hetkeksi nurkkapisteeseen (Tarkka pyséaytys).

Paikoituslauseissa sadekorjauksella (RR/RL) TNC lisaa ulkonurkkaan
automaattisesti liityntakaaren.

Menettely koodilla M90

Nurkkaliitynndisséa tytkalua ajetaan vakiolla ratanopeudella: Nurkat
tasataan ja tyOkappaleen pinta tulee siledmmaksi. Liséksi koneistusaika
vahenee. Katso kuvaa keskelld oikealla.

Kayttdesimerkki: Lyhyitd suoria kdsittavat pinnat.
Vaikutus
M90 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M90 on ohjelmoitu.

M290 tulee voimaan lauseen alussa. Jattdmatkan kayton tulee olla
valittuna.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Maaritellyn pyoristyksen lisays kahden suoran
patkan valiin: M112

Yhteensopivuus

Yhteensopivuussyiden perusteella toiminto M112 on edelleenkin kay-
tettavissa. HEIDENHAIN suosittelee kuitenkin tyokierron TOLRANSSI
kayttda, kun nopealle muodon jyrsinnalle halutaan asettaa toleranssi,

katso , Erikoistyokierrot”, sivu 337

Pienten muotoaskelmien koneistus: M97

Vakiomenettely

TNC lisaa ulkonurkkaan lityntédkaaren. Hyvin pienissd muotoaskelmissa
tyokalu kuitenkin vahingoittaisi talléin muotoa.

Néissa kohdissa TNC keskeyttaa ohjelmanajon ja antaa virheilmoituksen
., Tyokalun sade liian suuri”.

Menettely koodilla M97

TNC laskee rataleikkauspisteen muotoelementeille — kuten sisénur-
kille — ja ajaa tyokalun taman pisteen kautta.

Ohjelmoi M97 siina lauseessa, jossa ulkonurkka asetetaan.

Vaikutus
MZ97 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M97 on ohjelmoitu.

@. Muotonurkkia ei koneisteta koodilla M97 taydellisina.
Sinun taytyy mahdollisesti jalkikoneistaa muotonurkka
pienemmalla tyokalulla.

NC-esimerkkilauseet

5 TOOL DEF L ... R+20

13LX...Y...R.. F..M97
14 L IY-0,5 .... R .. F..

15 L IX+100 ...

16 L IY+0,5 ... R .. F.. M97
17 L X .. Y ...
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ol

Suurehko tyokalun sade

Ajo muotopisteeseen 13

Pienten muotoaskelmien 13 ja 14 koneistus

Ajo muotopisteeseen 15

Pienten muotoaskelmien 15 ja 16 koneistus

Ajo muotopisteeseen 17
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Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus:
M98

Vakiomenettely

TNC maérittda sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja ajaa
tyOkalun tasta pisteesta uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, talléin koneistus jaa epataydelliseksi:

Menettely koodilla M98

Lisatoiminnolla M98 TNC ajaa tydkalun niin, ettd jokainen muotopiste
tulee tosiaan koneistettua:

Vaikutus
M98 vaikuttaa vain niissa ohjelmalauseissa, joissa se on ohjelmoitu.

M98 tulee voimaan lauseen lopussa.

NC-esimerkkilauseet

Ajo perajalkeen muotopisteisiin 10, 11 ja 12:
10 L X ... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

Sisaanpistoliikkeiden syottoarvokerroin: M103

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun riippumatta liikesuunnasta viimeksi ohjelmoidun
sybttdarvon mukaisesti.

Menettely koodilla M103

TNC vahentaa ratasyottonopeutta, kun tydkalu liikkuu tydkaluakselin
negatiiviseen suuntaan. Sisddnpistoliikkeen syottdarvo FZMAX las-
ketaan viimeksi ohjelmoidusta syottdarvosta kertoimella F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisaansyotto

Kun syotat sisdan koodin M 103 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytda antamaan kertoimen F.

Vaikutus

M103 tulee voimaan lauseen alussa.
M103 peruutus: Ohjelmoi M103 uudelleen ilman kerrointa

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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NC-esimerkkilauseet
Sisdanpistoliikkeen sydttdarvo on 20% tasosyotosta.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50

19 L 1Z-2,5

20 L IY+5 IZ-5

21 L IX+50

22 L Z+5

Syottoarvo yksikossa millimetri/karan kierros:
M136

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun ohjelmassa maéritellylla syottéarvolla F yksikdssa
mm/min.

Menettely koodilla M136

Koodilla M136 TMC ei aja tyokalua yksikdssa mm/min vaan ohjel-
massa asetetulla syottdarvolla F yksikdssa millimetri/karan kierros.
Jos kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla, TNC sovittaa
syottdarvon automaattisesti.

Ohjelmaversion 280 476-xx my6ta toiminnon M136 ohjel-

@5 mointiyksikké on muutettu yksikésta pm/U yksikoksi mm/
U. Jos kaytat koodin M136 sisaltavia ohjelmia, jotka olet
laatinut vanhemmissa TNC-ohjelmaversioissa, taytyy
ohjelmoidulle syottdarvolle maaritella arvon 1000-kertaise-
sti pienetéva kerroin.

Vaikutus
M136 tulee voimaan lauseen alussa.

M136 peruutetaan ohjhelmoimalla M137.

182

Todellinen ratasyottdarvo (mm/min):
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Syottonopeus ympyrakaarissa: M109/M110/
M111

Vakiomenettely

TNC perustaa ohjelmoidun syéttonopeuden tydkalun keskipisteen
rataan.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M109

Sisa- ja ulkopuolisissa koneistuksissa TNC pitaa kaariliikkeen syottéarvon
vakiona tydkalun lastuavan terdn suhteen.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M110

Ympyrakaarissa TNC pitaa syottdarvon vakiona lukuunottamatta sisa-
puolista koneistusta. Sydton sovitus vaikuttaa ympyrékaarien ulkopuo-
lisiin koneistuksiin.

@ M110 vaikuttaa myos ympyrakaarien sisdpuoliseen konei-
stukseen muototyoOkierroissa. Jos maérittelet koodin
M109 tai M110 ennen koneistustyokierron kutsua, syot-
tdarvon sovitus vaikuttaa myos koneistustyokiertojen sisa-
puolisilla ympyrankaarilla. Koneistustyokierron lopussa tai
sen keskeytyksen jalkeen lahtotila palautetaan uudelleen
voimaan.

Vaikutus

M109 ja M110 tulevat voimaan lauseen alussa.
M109 ja M110 asetaan takaisin koodilla M111.

Sadekorjatun muodon etukateislaskenta
(LOOK AHEAD): M120

Vakiomenettely

Jos tyokalun sdde on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdaan sadekorjauksella, niin TNC keskeyttaa ohjelmanajon ja nayttaa
virheilmoitusta. M97 (katso , Pienten muotoaskelmien koneistus:
M97" sivulla 180): M97" estaa virheilmoituksen, mutta se aiheuttaa
lastuamisvirheen ja siirtaa lisaksi nurkkakohtaa.

Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa.

Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa séddekorjatun muodon takaleikkausten ja ylilastuamisten
osalta ja laskee tydkalun radan sen hetkisesta lauseesta eteenpain.
Kohdat, joissa tyokalu vahingoittaa muotoa, jatetdan lastuamatta (oike-
alla olevan kuvan tumma alue). Voit kayttaa koodia M120 myds digito-
intitietojen tai ulkoisessa ohjelmointijarjestelméassa laadittujen tietojen
varustamiseksi sadekorjauksella. Nain tyokalun teoreettisen sateen
vaihtelut ovat kompensoitavissa.

TNC:n ennakkolaskemien lauseiden lukumaaré (enintdan 99) maari-
telldan koodilla LA (engl. Look Ahead: ennakoi) koodin M120 jalkeen.
Mita suurempi TNC:n ennakkolaskemien lauseiden lukumaaréa on, sita
hitaammin tapahtuu lauseiden kasittely.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Sisaansyotto

Kun syotat sisaan koodin M120 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytda antamaan ennakkolaskettavien
lauseiden lukumaaran LA.

Vaikutus
M120 on oltava siind NC-lauseessa, joka sisaltdd myds sadekorjauksen
RL tai RR. M120 vaikuttaa lauseesta eteenpain, kunnes

peruutat sadekorjauksen koodilla RO

ohjelmoit M120 LAO

ohjelmoit M120 ilman lukumaéaraa LA

kutsut toisen ohjelman kutsulla PGM CALL

M120 tulee voimaan lauseen alussa.

Rajoitukset
Paluu takaisin muotoon ulkoisen/sisdisen pysaytyksen jalkeen on
tehtdva vain toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N.
Kun kaytat ratatoimintoja RND ja CHF, saavat lauseet koodin RND tai
CHF edessa ja jéljessa sisaltda vain koneistustason koordinaatteja.

Kun muotoon ajo tapahtuu tangentiaalisesti liittyen, on kaytettava
toimintoa APPR LCT; APPR LCT -lause saa sisaltda vain koneistusta-
son koordinaatteja.

Kun muodon jattd tapahtuu tangentiaalisesti erkautuen, on kay-
tettava toimintoa DEP LCT; DEP LCT -lause saa siséltaa vain konei-
stustason koordinaatteja.

184
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Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana: M118

Vakiomenettely

TNC ajaa tydkalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin koneistusohjel-
massa on maaritelty.

Menettely koodilla M118

Koodilla M118 voit suorittaa manuaalisia korjausliikkeita kasipyoran
avulla ohjelmanajon aikana. Sitéd varten on ohjelmoitava M118 ja
syotettava sisaan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina.

Sisaansyotto

Kun syotét sisdan koodin M 118 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytdd antamaan akselikohtaiset arvot. Kayta oranssin
varisia akselindppaimia tai ASCll-nappaimistoa koordinaattien sisadan-
syottamiseksi.

Vaikutus

Kasipyorapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen M118 ilman
akseliarvoja X, Y ja Z.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtaa kasipyoran avulla
koneistustasossa +1 mm ohjelmoiduista arvoista:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M118 X1 Y1

@ M118 vaikuttaa aina alkuperaisessa koordinaatistossa,
myods vaikka koneistustason kdantd on voimassal

M118 vaikuttaa myos kayttdtavalla Paikoitus kasin
sisdansyottaen!

Kun M118 on voimassa, ohjelmankeskeytyksen aikana
toiminto MANUAALI SIIRTO ei ole kaytettavissa!

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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€ Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin

‘dt'J suunnassa: M140

g Vakiomenettely

(S TNC ajaa tytkalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin koneistusohjel-

massa on maaritelty.

Menettely koodilla M140

Toiminnolla M140 MB (move back) vetééa tyokalun irti muodosta
maaritellyn matkan tyokaluakselin suuntaisella liikkeella.

Sisaansyotto

Kun maérittelet koodin M140 paikoituslauseessa, TNC pyytda sen
jalkeen sinua syo6ttamaan sisaan tydkalun vetaytymisliikkeen pituus.
Maérittele haluamasi matka, jonka verran tyokalu vetaytyy irti muodosta
tai paina ohjelmanappéintd MAKS, joka saa aikaan tyokalun vetaytymisen
liikealueensa rajalle saakka.

innot ratakayttaytymist

Vaikutus
M140 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M140 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet
Lause 250: Tyokalun vetdytyminen 50 mm muodosta

im

(@)
_"I-U' Lause 251: Tyokalun vetaytyminen liikealueen rajalle saakka
£ 250 L X+0 Y+38,5 F125 M140 MB 50
251 L X+0 Y+38,5 F125 M140 MB MAX
N
™~

@. M140 vaikuttaa my6s koneistustason kaannon, M114
tai M 128, aikana. Kéantopailla varustetuissa koneissa TNC
ajaa tyokalua talloin kdannetyssa jarjestelmassa.

Toiminnolla FN18: SYSREAD ID230 NR6 voidaan maarittaa
hetkellisaseman ja tydkaluakselin positiivisen liikealueen
rajan valinen etaisyys.

Toiminnolla M140 MB MAX voi ajaa vain positiiviseen suuntaan.
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Kosketusjarjestelman irroitus: M141

Vakiomenettely
Kosketusvarren ollessa taipuneena TNC antaa virheilmoituksen, mikali

aiot liikuttaa koneen akselia.

Menettely koodilla M141

TNC liikuttaa koneen akseleita myds silloin, kun kosketusjarjestelman
varsi on taipuneena. Tama toiminto on tarpeellinen silloin, kun maarit-
telet oman mittaustyokierron yhdessa mittaustyokierron 3 kanssa,
jotta kosketusjarjestelma voidaan ajaa kappaleesta taipumisen jalkeen
paikoituslauseella.

Asettaessasi toiminnon M141 varmista, etta ajat koske-
tusjarjestelman irti kappaleesta oikeaan suuntaan.

M141 vaikuttaa vain suorien lauseiden ajoliikkeissa.

Vaikutus
M141 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M141 tulee voimaan lauseen alussa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Modaalisten ohjelmatietojen poisto: M142

Vakiomenettely
TNC peruuttaa modaaliset ohjelmatiedot seuraavissa tapauksissa:

Valitaan uusi ohjelma

Toteutetaan lisdtoiminto M02, M30 tai lause END PGM (riippuu
koneparametrista 7300)

Maaritelladn tyokierto perusolosuhteiden arvoilla

Menettely koodilla M142

Kaikki modaaliset ohjelmatiedot peruskaantd, 3D-kierto ja Q-parametrit
mukaanlukien peruutetaan.

Vaikutus
M142 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M142 tulee voimaan lauseen alussa.

Peruskaannon poisto: M143

Vakiomenettely

Peruskaanto sailyy voimassa niin pitkdan, kunnes se peruutetaan tai
ylikirjoitetaan uudella arvolla.

Menettely koodilla M143
TNC poistaa ohjelmoidun peruskdannon NC-ohjelmassa.

Vaikutus
M143 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M143 tulee voimaan lauseen alussa.

188
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75 Kiertoakseleiden lisatoiminnot

Syottoarvo yksikossa mm/min kiertoakseleilla
A, B, C: M116

Vakiomenettely

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottdarvon yksikdssa aste/
min. Ratasyotténopeus riippuu siis siita, kuinka kaukana tyokalun
keskipiste on kiertoakselin keskipisteesta.

Mita suurempi on tama etaisyys, sitd suurempi on ratasyottonopeus.

Syottoarvo mm/min kiertoakseleille koodilla M116

@ Koneen valmistajan tulee maaritella koneen geometriatiedot
koneparametreihin 7510 ja siitd eteenpain.

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syéttéarvon yksikdssa mm/min.
Talloin TNC laskee kulloinkin lauseen alussa sydttdarvon kyseiselle
lauseelle. Kiertoakseleilla sydttdarvo ei muutu suoritettavan lauseen
aikana, ei vaikka tyokalu siirtyisi kiertoakselin keskipisteeseen.

Vaikutus

M116 vaikuttaa koneistustasossa.
M116 peruutetaan koodilla M117; myds M116 peruuntuu ohjelman
lopussa.

M116 tulee voimaan lauseen alussa.

Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo

Vakiomenettely

TNC:n vakiomenettely kiertoakseleiden paikoituksissa, joissa nayt-
tdarvo on alle 360°, riippuu koneparametrista 7682. Siihen on méari-
telty, ajaako TNC asetusaseman — hetkellisaseman valisen eron aina
(my6s ilman koodia M126) paddsaantoisesti lyhinta reittia ohjelmoituun
asemaan. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
350° 10° -340°
10° 340° +330°

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Menettely koodilla M126

Koodilla M126 TNC ajaa kiertoakselit lyhinta reittid, mikali akselin
naytto on rajattu alle arvon 360°. Esimerkit:

7.5 Kiertoakseleiden |

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma

3560° 10° +20°

10° 340° -30°
Vaikutus

M126 tulee voimaan lauseen alussa.
M126 asetetaan takaisin koodilla M127; ohjelman lopussa M126 joka
tapauksessa peruuntuu.

Kiertoakselin nayton rajaus alle arvon 360°: M94

Vakiomenettely
TNC ajaa tyokalun hetkellisestd kulman arvosta ohjelmoituun kulman

arvoon.

Esimerkki:

Todellinen kulman arvo: 538°
Ohjelmoitu kulman arvo: 180°
Todellinen liikepituus: -358°

Menettely koodilla M94

TNC véhentéa lauseen alussa kulman nayttéarvon pienemmaksi kuin
360° ja ajaa sen jalkeen ohjelmoituun arvoon. Jos useampia kiertoak-
seleita on kaytdssa, toiminnolla M94 vahennetaan kaikkien kiertoakse-
leiden naytot. Vaihtoehtoisesti voit syottaa sisaan koodin M94 jalkeen
kiertoakselin. Talloin TNC vahentaa vain kyseisen akselin ndyttdarvon.

NC-esimerkkilauseet

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys:

L M94

Vain C-akselin ndyttéarvon vahennys:

L M94 C

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vdhennys ja sen
jalkeinen C-akselin ajo ohjelmoituun arvoon:

L C+180 FMAX M94

Vaikutus
M94 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M94 on ohjelmoitu.

M94 tulee voimaan lauseen alussa.
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Koneen geometrian automaattinen korjaus
tyoskentelyssa kaantoakseleilla

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn paikoitusase-
maan. Kun kdantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, niin postproses-
sorin taytyy laskea siitd aiheutuva siirtyma lineaariakseleille ja vieda se
paikoituslauseeseen. Koska myds koneen geometrialla on oma
merkityksensd, on jokaiselle koneelle laskettava NC-ohjelma erikseen.

Menettely koodilla M114

Kun ohjatun kadéntdakselin asema ohjelmassa muuttuu, TNC kompen-
soi tydkalun siirtyman automaattisesti 3D-pituuskorjauksella. Koska
koneen geometria on maaritelty koneparametreissa, TNC kompensoi
myos konekohtaiset siirtymat automaattisesti. Ohjelmat téytyy laskea
postprosessorissa vain kertaalleen, silloinkin kun ne toteutetaan erilai-
sissa TNC-ohjauksella varustetuissa koneissa.

Jos koneesi ei tue ohjattuja kdantdakseleita (kdantépaan manuaalinen
kdantd, PLC paikoittaa pdan) voit koodin M114 jalkeen syottaa sisaan
kulloinkin voimassa olevan kaantopaan aseman (esim. M114 B+45,
Q-parametri sallittu).

Tyokalun sadekorjaus on huomoitava joko CAD-jarjestelman tai
postprosessorin toimesta. Ohjelmoitu sddekorjaus RL/RR saa aikaan
virheilmoituksen.

Jos TNC tekee tyokalun pituuskorjauksen, niin silloin ohjelmoitu
syottdarvo perustuu tyokalun kdrjen asemaan, muussa tapauksessa
tyOkalun peruspisteeseen.

@ Jos koneessasi on ohjattu kaantopaa, voit halutessasi
keskeyttaa ohjelmanajon ja muuttaa kadntdakselin asemaa
(esim. kasipyoran avulla).

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N voit sen jalkeen taas
jatkaa koneistusohjelmaa keskeytyskohdasta. Toiminnon
M114 ollessa voimassa TNC huomioi kddntéakselin uuden
asennon.

Kun haluat muuttaa kdantoakselin asemaa kasipyoralla
ohjelmanajon aikana, kdyta toimintoa M118 yhdessa
toiminnon M128 kanssa.

Vaikutus

M114 tulee voimaan lauseen alussa, M115 lauseen lopussa. M114 ei
vaikuta tyokalun sadekorjauksen ollessa voimassa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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M114 peruutetaan koodilla M115. Ohjelman lopussa toiminnon M114
voimassaolo joka tapauksessa paattyy.

@ Koneen valmistajan tulee maéaritella koneen geometriatiedot
koneparametreihin 7510 ja siitéd eteenpain.

Tyokalun karjen asema sailyy ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM*): M128

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn paikoitusasemaan.
Kun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, niin siitd aiheutuva
siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille (katso kuvaa toiminnon M114
yhteydessé) ja vieda se paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M128

Kun ohjatun kdantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, tyokalun kar-
jen asema tyokappaleen suhteen sailyy ennallaan myds kaantdtoimen-
piteen aikana.

Kayta toimintoa M128 yhdesséa toiminnon M118 kanssa, kun haluat
muuttaa kaantdakselin asemaa kasipyoralla ohjelmanajon aikana. Kun
M128 on voimassa, kasipyorapaikoitus tapahtuu koneen kiintedssa
koordinaatistossa.

kaantoakselin asetusta vasta sen jalkeen, kun olet vapaut-
tanut tyokalun. Muuten hammaskytkennéan irtoaminen voi
aiheuttaa tyokappaleen muotovirheita.

@5 Hirth-hnammastuksella varustetut kaantoakselit: Muuta

Koodin M128 jalkeen voit maéaritella vield yhden syottdarvon, jolla TNC
toteuttaa lineaariakseleiden kompensointiliikkeet. Jos et maarittele
mitaan syottdarvoa tai maarittelysi on suurempi kuin koneparametrin
7471 asetus, vaikuttaa koneparametrin 7471 mukainen sydttdarvo.

E"g_—, Ennen paikoitusta koodilla M91 tai M92 ja ennen tyokalu-
kutsua TOOL CALL: Peruuta M128.

Valttaaksesi muodon vahingoittumisen kayta toimintoa
M128 vain sadejyrsimella.

Tydkalun pituuden tulee perustua sadejyrsimen kuulakes-
kipisteeseen.

TNC ei kddnna voimassa olevaa tyokalun sadekorjausta
kdannoén mukana. Tamé saa aikaan virheen, joka riippuu
kiertoakselin kulma-asetuksesta.

Kun M128 on voimassa, TNC nayttaa tilan naytdssa sym-
bolia Q_
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M128 kaantopoydilla

Kun M128 on voimassa ja ohjelmoit kadantopdydan liikkeen, TNC
kiertda koordinaatistoa sen mukana. Jos kaannat esim. C-akselia 90°
(paikoituksessa tai nollapistesiirrossa) ja ohjelmoit sen jalkeen
X-akselin liikkeen, niin TNC toteuttaa tdman liikkkeen Y-akselilla.

TNC korjaa myds asetetun peruspisteen, joka siirtyy kaantopoydan liik-
keen seuraksena.

M128 kolmidimensionaalisella tyokalukorjauksella

Jos koodin M128 ja sddekorjauksen RL/RR ollessa voimassa toteutat
kolmidimensionaalisen tyokalukorjauksen, TNC paikoittaa tietyilla
koneen geometrioilla kiertoakselit automaattisesti (varsijyrsinta, katso
. Kolmiulotteinen tyokalukorjaus”, sivu 112).

Vaikutus

M128 tulee voimaan lauseen alussa, M129 lauseen lopussa. M128
vaikuttaa myos manuaalisilla kayttotavoilla ja sdilyy voimassa kayttota-
van vaihdon jalkeen. Kompensointilikkeen syottdarvo pysyy voimassa
niin kauan, kunnes ohjelmoit sen uudelleen tai peruutat M128-toimin-
non koodilla M129.

M128 peruutetaan koodilla M129. Jos valitset ohjelmanajon kayttota-
valla uuden ohjelman, TNC peruuttaa toiminnon M128.

@ Koneen valmistajan tulee maaritellda koneen geometriatie-
dot koneparametreihin 7510 ja siitd eteenpain.

NC-esimerkkilauseet

Kompensointiliikkeiden toteutus sy6ttdarvolla 1000 mm/min:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M128 F1000

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Tarkka pysaytys nurkissa ilman tangentiaalista
liittymakaarta: M134

Vakiomenettely

TNC ajaa tydkalun kiertoakselin paikoituksessa niin, etta ei-tangentiaa-
lisissa muotojen yhtymakohdissa valiin lisataan liittymakaari. Muotoli-
ittyma riippuu hidastuksesta, kiihdytyksesta ja muotopoikkeamille ase-
tetusta toleranssista.

E"g_—, TNC:n vakiomenettelyn mukaan voi muuttaa koneparame-
tria 7440 niin, etta ohjelman valinta M134 tulee automaat-
tisesti voimaan (katso , Yleiset kdyttajdparametrit”, sivu
446.).

Menettely koodilla M134

TNC ajaa tydkalun kiertoakselin paikoituksessa niin, etta ei-tangentiaa-
lisissa muotojen yhtymakohdissa tapahtuu tarkka pyséaytys.

Vaikutus
M134 tulee voimaan lauseen alussa, M135 lauseen lopussa.

M134 peruutetaan koodilla M135. Jos valitset ohjelmanajon kayttota-
valla uuden ohjelman, TNC peruuttaa toiminnon M134.

Kaantoakseleiden peruutus: M138

Vakiomenettely

Toiminnoilla M114 ja M128 ja koneistustason kdannolla TNC huomioi ne
kiertoakselit, jotka koneen valmistaja on asettanut koneparametreihin.

Menettely koodilla M138

TNC huomioi ylld mainittujen toimintojen yhteydessa vain ne kaantdak-
selit, jotka on méaaaritelty koodilla M138.

Vaikutus
M138 tulee voimaan lauseen alussa.

M138 peruutetaan ohjelmoimalla se uudelleen ilman kaantdakseleiden
maarittelya.

NC-esimerkkilauseet

Ylla mainittujen toimintojen yhteydessa tulee huomioida vain kéan-
tdakseli C:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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Koneen kinematiikan huomiointi TOD/ASET-
asemissa lauseen lopussa: M144

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn paikoitusase-
maan. Kun kddntdakselin asema ohjelmassa muuttuu, niin siitd aiheu-
tuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille ja vieda se paikoituslau-
seeseen.

Menettely koodilla M144

TNC huomioi koneen kinemaattisen muutoksen paikoitusnaytdssa,
mikéa johtuu esim. sovituskaran vaihtdosta. Kun ohjatun kdantdakselin
asema muuttuu, myods tyokalun karjen asema tyokappaleen suhteen
muuttuu kdantdtoimenpiteen aikana. Paikoitusnaytdssa lasketaan ja
korjataan sité vastaava siirtyma.

@ Paikoitukset koodeilla M91/M92 ovat mahdollisia toimin-
non M144 voimassaolon aikana.

Paikoitusnaytot kayttotavoilla LAUSEAJO ja YKSITTAIS-
LAUSE muuttuvat vasta sen jalkeen, kun kdantoakselit
ovat saavuttaneet loppuasemansa.

Vaikutus
M144 tulee voimaan lauseen alussa. M 144 vaikuttaa yhdessa koodien
M114, M128 kanssa tai koneistustason kdannon kanssa.

M144 peruutetaan ohjelmoimalla koodi M145.
@ Koneen valmistajan tulee maaritellda koneen geometriatie-
dot koneparametreihin 7502 ja siitéa eteenpain. Koneen val-

mistaja maarittelee myos vaikutustavat automaattikaytto-
tavoille ja kasikayttotavoille. Katso koneen kayttdohjekirjaa

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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t laserileikkauskoneita varten

Iminno

7.6 Lisato

7.6 Lisatoiminnot
laserileikkauskoneita varten

Periaate

TNC saatelee laserleikkauksen tehoa analogiaulostulon S kautta tulo-
stettavalla jannitteelld. Ohjelmanajon aikana lasertehoon voidaan vai-
kuttaa M-toiminnolla M200 ... M204.

Lisatoiminnon sisaansyotto laserileikkauskonetta varten

Kun syétat paikoituslauseessa sisdan M-toiminnon laserleikkausko-
netta varten, TNC ohjaa dialogia eteenpdin ja kysyy lisdtoiminnon
edellyttdmat parametrit.

Kaikki lisatoiminnot laserileikkauskonetta varten tulevat voimaan
lauseen alussa.

Ohjelmoidun jannitteen suora tulostus: M200

Menettely koodilla M200
TNC tulostaa koodin M200 jalkeen ohjelmoidun arvon jannitteena V.

Sisdansyottoalue: 0 ... 9.999 V

Vaikutus

M200 vaikuttaa niin pitkaan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannite liikkematkan funktiona: M201

Menettely koodilla M201

M201 tulostaa jannitteen riippuen jaljelld olevasta liikematkasta. TNC
suurentaa tai pienentaéa todellisen jannitteen lineaarisesti ohjelmoituun
arvoon V.

Sisddnsyottoalue: 0 ... 9.999 V

Vaikutus

M201 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.
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Jannite nopeuden funktiona: M202

Menettely koodilla M202

TNC tulostaa jannitteen nopeuden funktiona. Koneen valmistaja
asettaa koneparametreihin enintdan kolme kaariviivaa FNR., joihin
syb6ttdnopeuden jannitteet asetetaan. Koodilla M202 valitaan kaariviiva
FNR., jonka mukaan TNC maarittéda tulostettavan jannitteen.

Sisddnsyottoalue: 1... 3

Vaikutus

M202 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannitteen tulostus ajan funktiona (aikariippuva
ramppi): M203

Menettely koodilla M203

TNC tulostaa jannitteen V ajan TIME funktiona. TNC suurentaa tai
pienentaa todellisen jannitteen lineaarisesti ohjelmoituun jannitteen
arvoon V ohjelmoidun ajan TIME.

Sisaansyottoalue

Jannite V: 0 ... 9.999 Volttia

Aika TIME: 0 ... 1.999 sekuntia

Vaikutus

M203 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannitteen tulostus ajan funktiona (aikariippuva
pulssi): M204

Menettely koodilla M204

TNC tulostaa ohjelmoidun jannitteen pulssina ohjelmoidun ajan TIME.
Sisaansyottoalue

Jannite V: 0 ... 9.999 Volttia

Aika TIME: 0 ... 1.999 sekuntia

Vaikutus

M204 vaikuttaa niin pitkaan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

Usein toistettavat koneistukset, jotka kasittdvat monia koneistusvaiheita,
on tallennettu TNC:hen tydkierroiksi. Myds koordinaatistomuunnokset
ja muutamat erikoistoiminnot ovat kdytettavissa tydkiertojen tapaan
(katso taulukkoa seuraavalla sivulla).

Koneistustyokierrot numerosta 200 lahtien kayttavat vaihtomuuttujina
Q-parametreja. Saman toiminnon omaava parametri, jota TNC tarvitsee
eri tyokierroissa, on aina merkitty samalla numerolla: esim. Q200 on
aina varmuusetaisyys ja Q202 on aina asetussyvyys jne.

Tyokierron maarittely ohjelmanappaimilla

CYCL
DEF

ORILLING

262 £

Ohjelmanappainpalkki esittaa erilaisia tyokiertoryhmia
Valitse tyokiertoryhma, esim. poraustyokierrot

Valitse tydkierto, esim. KIERTEEN JYRSINTA. TNC
avaa dialogin ja pyytaa sisaansyottdarvoja; samalla
TNC esittdd ndyton oikeassa puoliskossa grafiikkaa,
jossa sisdansyotettava parametri nakyy kirkaalla
taustalla

Syoté sisaan kaikki TNC:n pyytamat parametrit ja
paata jokainen sisaansyottd painamalla napppéainta
ENT.

TNC paattaa dialogin, kun kaikki tarvittavat tiedot on
syotetty siséan

Tyokierron maarittely GOTO-toiminnolla

cveL
DEF

GoTo
O

200

Ohjelmanappainpalkki esittda erilaisia tyokiertoryhmia

TNC nayttaa ikkunassa tydkiertojen yleiskuvausta.
Valitse haluamasi tyokierto nuolindppéinten avulla tai
syota sisaan tyokierron numero ja vahvista nappai-
melld ENT. Sen jalkeen TNC avaa aiemmin kuvatun
tyokiertodialogin.

Program run
full segquence

Programming
Pitch?

and editing

14 FLT

16 FCT DR- R18 CLSD- CCH+2@ CCY+38

16 DEP CT CCA3S@ R+b F1000

17 L X-30 ¥+B@ R@ F MAX
CYCL DEF 2862 THREAD MILLING

0335=18 $NOMIMAL DIAMETER
$THRERD PITCH
0281=-18 3DEPTH OF THREAD
03bb=0 3THRERADS PER STEP
0253=7508 3F PRE-POSITIONING
0361=+1 3CLIMB OR UP-CUT
0200=2 3SET-UP CLERRANCE
0203=+8 3SURFACE COORDINATE
0204=50 52ND SET-UP CLERRAMCE

0287-588

3FEED RATE FOR MILLMG

0335 0288

% 201 g
7 n2e?
0203
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NC-esimerkkilauseet

7 CYCL DEF 200 PORAUS
0200=2 ; VARMUUSETAIS.
0201=-20 ;SYVYYS
0206=150 ;SYVYYSAS.SYOTTOARVO
0202=5 sASETUSSYVYYS
0210=0 ;ODOTUSAIKA YLHAALLA
0203=+0 ; YLAPINNAN KOORDINAATTI
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q211=0.25 ;O0DOTUSAIKA ALHAALLA

Tyokiertoryhma

Ohjelmanappain

Tyokierrot syvaporausta, kalvintaa, valjennysta,
upotusta, kierreporausta ja kierteitysta ja
kierrejyrsintaa varten

DRILLING

Tyokierrot taskun, kaulan ja uran jyrsintaa
varten

POCKET8~
§TUDS~
SLOTS

Tyokierrot pistekuvioiden, esim. reikdympy-
réiden tai reikdpintojen koneistusta varten

PATTERN

SL-tyokierrot (alamuotolista), joilla koneiste-
taan muodon mukaisesti yhdella kertaa useista
paallekkaisisté osamuodoista koostuvia koko-
naismuotoja, lieridvaippainterpolaatio

Tyokierrot tasaisten tai kiertyvien pintojen
rivijyrsintaa varten

MULTIPASS
MILLING

Tyokierrot koordinaattimuunnoksia varten,
milla siirretaan, kierretdan, peilataan, suuren-
netaan ja pienennetaan mielivaltaisia muotoja

COQRD.
TRAMSF .

Erikoistydkierrot odotusaikaa, ohjelmakutsua,
karan suuntausta, toleranssia jne. varten

SPECIAL

CYCLES

@ Jos kaytat koneistustyokiertojen yhteydessa epasuoria
osoituksia parametreille, joiden numero on suurempi kuin
200 (esim. Q210 = Q1), osoitetun parametrin (esim. Q1)
muutos ei tule voimaan tyokierron maarittelyn jalkeen.
Naissa tapauksissa on tyokiertoparametreille (esim. Q210)

maariteltava suora osoitus.

Jotta koneistustydkierrot 1...17 voitaisiin toteuttaa myos
vanhemmissa TNC-rataohjauksissa, taytyy varmuusetai-
syydelle ja asetussyvyydelle liséksi ohjelmoida negatiivinen

etumerkki.
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8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

Tyokierron kutsu

@, Alkuehdot

Ennen tydkierron kutsua ohjelmoi aina:
BLK FORM graafista esitysta varten (tarpeellinen vain
testausgrafiikkaa varten)
Tydkalukutsu
Karan kierrosluku (Lisédtoiminto M3/M4)
Tyokierron maarittely (CYCL DEF).

Huomioi myds muut alkuehdot, jotka esitellaan kunkin
tyokierron kuvauksen yhteydessa.

Seuraavat tyokierrot vaikuttavat heti méaarittelysta lahtien koneistusoh-
jelmassa. Naita tyokiertoja ei voi eika saa kutsua:

tydkierrot 220 Pistekuvio kaarella ja 221 Pistekuvio suoralla

SL-tydkierto 14 MUOTO

SL-tyodkierto 20 MUOTOTIEDOT

tyokierto 32 TOLERANSSI

tyokierrot koordinaattimuunnoksille

tyokierto 9 ODOTUSAIKA

Kaikki muut tyokierrot kutsutaan mydhempien kuvausten mukaisesti:

1 Jos TNC:n tulee toteuttaa tydkierto viimeksi ohjelmoidun lauseen
jalkeen yhden kerran, ohjelmoi tydkierron kutsu lisdtoiminnolla
M99 tai koodilla CYCL CALL:

Tydkierron kutsun ohjelmointi: Paina ndppainta

G CYCL CALL
Tydkierron kutsun maarittely: Paina ohjelmanappainta
CYCL CALL M
Syota sisaan lisdtoiminto M tai paata dialogi nappai-
melld END

2 Jos TNC:n tulee toteuttaa tydkierto automaattisesti jokaisen paiko-
ituslauseen jalkeen, ohjelmoi tyokierron kutsu lisdtoiminnolla M89
(riippuu koneparametrista 7440):

3 Kun TNC:n halutaan kutsuvan viimeksi méaariteltya tyokiertoa niissa
pisteissa, jotka on maaritelty pistetaulukossa, ohjelmoi tydkierron
kutsu toiminnolla CYCL CALL PAT (katso , Pistetaulukot” sivulla 204)

Peruuttaaksesi koodin M89 vaikutuksen ohjelmoi

M99 tai
CYCL CALL tai
CYCL DEF

202
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Tyoskentely lisaakseleilla U/V/W

TNC toteuttaa asetusliikkeen silld akselilla, jonka ole maaritellyt kara-
akseliksi TOOL CALL -lauseessa. Koneistustason liikkeet TNC toteuttaa
paasaantoisesti vain paaakseleilla X, Y tai Z. Poikkeukset:

Kun ohjelmoit tydkierrolla 3 URAN JYRSINTA ja tydkierrolla 4 TASKUN
JYRSINTA sivun pituudelle suoraan lisdakselin

Kun ohjelmoit SL-tydkierroilla lisdakselit muotoaliohjelmassa

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.2 Pistetaulukot

8.2 Pistetaulukot

Kaytto

Kun haluat toteuttaa yhden tyokierron tai useampia perakkaisia tyokier-
toja epasaanndlliselld pistekuviolla, talldin laaditaan pistetaulukko.

Kun kaytat poraustyokiertoja, pistetaulukon koneistustasossa olevat
koordinaatit vastaavat porauksen keskipistetta. Jyrsintatyokierroilla
pistetaulukon koneistustasossa olevat koordinaatit vastaavat kunkin
tyokierron aloituspisteen koordinaatteja (esim. ympyrataskun keskipi-
steen koordinaatteja). Karan akselin koordinaatti vastaa tydkappaleen
ylapinnan koordinaattia.

Pistetaulukkojen sisaansyotto

Kéyttotavan Ohjelman tallennus/editointi valinta:

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppéaintd PGM MGT
MGT

Tiedostonimi?

Syo6téa sisdan pistetaulukon nimi ja vahvista

NEU.PNT @ ipdimell ENT
ENT
MM Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanéappainta MM tai
TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja esittda tyhjaa
pistetaulukkoa
Lisa4 uusi rivi ohjelmanappaimelld LISAA RIVI ja
LIE sy6téa sisdan haluamasti koneistusalueen koordinaatit

Toista toimenpiteet kunnes olet syottanyt sisaan kaikki haluamasi
koordinaatit

& Ohjelmanappaimilla X POIS/PAALLE, Y POIS/PAALLE, Z
POIS/PAALLE (toinen ohjelmanappainpalkki) maaritellaan,
mité koordinaatteja on mahdollista syottaa pistetaulukkoon.
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Valitse pistetaulukko ohjelmassa

Valitse kayttotavalla Ohjelman tallennus/editointi se ohjelma, jolle
pistetaulukko tulee aktivoida:

PGM
CALL

POINT
TRBLE

Pistetaulukon valintatoiminnon kutsu: Paina
nappaintd PGM CALL

Paina ohjelmanappaintd PISTETAULUKKO

Syoto sisaan pistetaulukon nimi ja vahvista ndppaimellda END. Jos
pistetaulukko ei ole tallennettuna samassa hakemistossa kuin NC-
ohjelma, taytyy syottaa sisaan taydellinen hakemistopolku

NC-esimerkkilause
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\MUST35.PNT"

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.2 Pistetaulukot

Pistetaulukkoon liittyvan tyokierron kutsu

E"g_—, TNC késittelee kaskylla CYCL CALL PAT sen pistetaulukon,
jonka olet viimeksi maaritellyt (myds silloin kun olet maari-
tellyt pistetaulukon kaskylla CALL PGM ketjutetussa ohjel-
massa).

TNC kayttaa varmuuskorkeutena sita karan akselin koordi-
naattia, jossa tydkalu on tyokierron kutsun hetkella.
Tyokierrossa erikseen maaritellyt varmuuskorkeudet tai 2.
varmuusetaisyys eivat saa olla suurempia kuin yleinen
pistekuvion varmuuskorkeus.

Kun TNC:n halutaan kutsuvan viimeksi maariteltya koneistustyokiertoa
niissa pisteissa, jotka on maaritelty pistetaulukossa, ohjelmoi tydkierron
kutsu toiminnolla CYCL CALL PAT:

Tyokierron kutsun ohjelmointi: Paina ndppéintd CYCL
& CALL
Pistetaulukon kutsu: Paina ohjelmanappainta CYCL
CALL PAT

Syota sisaan syottdarvo, jonka mukaan TNC siirtyy
pisteiden valilla (ei sisdansyottda: siirtoliike tapahtuu
viimeksi ohjelmoidulla syottdarvolla, FMAX ei vaikuta)

Tarvittaessa syota sisaan lisatoiminto M, vahvista
nappaimella END

TNC vetaa tyokalun aloituspisteiden valilla varmuuskorkeudelle (var-
muuskorkeus = karan akselin koordinaatti tyokierron kutsun yhtey-
dessa). Jotta tdma tydskentelytapa voitaisiin asettaa myds tyokierroilla,
joiden numerot ovat 200 ja suurempia, taytyy toinen varmuusetaisyys
(Q204) maaritella arvolla 0.

Jos haluat karan akselin suuntaisessa esipaikoituksessa ajaa pienen-
netylla syottdnopeudella, kayta lisatoimintoa M103 (katso ,, Sisadanpi-
stoliikkeiden syottdarvokerroin: M103" sivulla 181).

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla 1 ... 5, 17 ja 18

TNC tulkitsee koneistustason pisteet porausreijan keskipisteen koordi-
naateiksi. Karan akselin koordinaatti maaraa tyokappaleen ylapinnan
sijainnin, jotta TNC voi tehdé automaattisen esipaikoituksen (jarjestys:
ensin koneistustaso, sitten karan akseli).

Pistetaulukkojen vaikutustavat SL-tyokierroilla ja tyokierrolla 12
TNC tulkitsee pisteet liséanollapistesiirroksi.
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Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla 200 ... 208, ja 262 ... 262

TNC tulkitsee koneistustason pisteet porausreijan keskipisteen koordi-
naateiksi. Jos haluat kéyttaa pistetaulukossa karan akselin suunnassa
maariteltya koordinaattia aloituspisteen koordinaattina, taytyy tyokap-
paleen yldpinnan koordinaatti (Q203) maéritelléd arvoon O.

Pistetaulukkojen vaikutustavat tyokierroilla 210 ... 215

TNC tulkitsee pisteet lisanollapistesiirroksi. Jos haluat kayttaa piste-
taulukossa maériteltyja pisteitd aloituspisteen koordinaatteina, taytyy
jokaisessa jyrsintatyokierrossa aloituspisteen ja tyokappaleen
yléapinnan koordinaatti (Q203) maaritella arvoon 0.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Tyokierrot poraukseen,
kierteen poraukseen ja kierteen
jyrsintaan

Yleiskuvaus

TNC sisaltaa yhteenséa 19 tyokiertoa erilaisille porauskoneistuksille:

Tyokierto Ohjelmanappain

1 SYVAPORAUS :
llman automaattista esipaikoitusta

3
\\\@

)

200 PORAUS 2
Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

&

=
&

201 KALVINTA 2
Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

o]

i
A

S8
]
&=

g
g R
|
B

202 VALJENNYS 2
Automaattisella esipaikoituksella, ’
2. varmuusetaisyys

.!D

203 YLEISPORAUS z
Automaattisella esipaikoituksella, 2. varmuu-
setéisyys, lastunkatkaisu, vaheneva

@
=

204 TAKAUPOTUS 2
Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

3
2
=)

NS
In
S

205 YLEISSYVAPORAUS 2
Automaattisella esipaikoituksella, 2. varmuu-
setdisyys, lastunkatkaisu, vaheneva

&

R
s

208 JYRSINTAPORAUS 2
Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

&

N
kg
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Tyokierto

Ohjelmanappain

2 KIERREPORAUS
tasausistukalla

17 KIERREPORAUS GS
ilman tasausistukkaa

18 KIERTEITYS

206 KIERREPORAUS UUSI
tasausistukalla, automaattisella esipaikoituk-
sella, 2. varmuusetaisyys

207 KIERREPORAUS GS UUSI
ilman tasausistukkaa, automaattisella esipai-
koituksella, 2. varmuusetaisyys

207 é} RT

209 KIERREPORAUS LASTUNKATKO
ilman tasausistukkaa, automaattisella esipai-
koituksella, 2. varmuusetaisyys, lastunkatko

262 KIERTEEN JYRSINTA
Kierteen jyrsinnan tyokierto esiporattuun
materiaaliin

263 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA
Kierteen jyrsinnan tyokierto esiporattuun
materiaaliin tekemalla viisteupotus

264 REIKAKIERTEEN JYRSINTA
Poraustyokierto umpimateriaaliin ja sen
jélkeen kierteen jyrsintd samalla tyokalulla

265 KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA

285 @
Kierteen jyrsinnan tydkierto umpimateriaaliin
267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA %7 g
Ulkokierteen jyrsinnan tyokierto ja upotusviis- =

teen koneistus

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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jyrsintaan

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

SYVAPORAUS (Tyékierto 1)

1

2

=y

Tydkalu poraa maaritellylla syottdarvolla F hetkellisasemasta
ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen TNC vetda tyokalun pikaliikkeellda FMAX takaisin ja
uudelleen ensimmaiseen asetussyvyyteen hidastaen ennakkoetéai-
syydella t.

Ohjaus laskee ennakkoetéisyyden itsendisesti:
Poraussyvyydet alle 30 mm: t = 0,6 mm
Poraussyvyydet yli 30 mm: t = Poraussyvyys/50
maksimi ennakkoetaisyys: 7 mm
Sen jéalkeen tydkalu poraa maaritellylld sydttéarvolla F uuden
asetussyvyyden verran

TNC toistaa taté kiertokulkua (1
SyVyys saavutetaan

Reijan pohjalla vapaalastuamiselle méaaritellyn odotusajan jélkeen
TNC vetaa tydkalun pikaliikkeelld FAX takaisin alkuasemaan

... 4), kunnes maaritelty poraus-

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tyoskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

@ Varmuusetaisyys
) lun kérjesta (alkuasema) tyokappaleen ylapintaan

(inkrementaalinen): Etdisyys tyoka-

Syvyys 2 (inkrementaalinen): Etaisyys tyokappaleen
yldpinnasta reijan pohjaan (porakartion karki)

Asetussyvyys 3 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Poraussyvyyden
ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. Tyoskente-
lyvaiheessa TNC ajaa poraussyvyydelle, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin poraussyvyys

Odotusaika sekunneissa: Aika, jonka verran tydkalu
viipyy reijan pohjalla ja vapaalastuaa (pyorii
irroittamatta lastua)

Syottoarvo F: Tyokalun likenopeus porauksessa
yksikdssd mm/min

210

z A

Ny

>
s

Y

50

ol A
q4§59 -
X

t
30 80

N
\/

Esimerkki: NC-lauseet

5 L Z+100 RO FMAX

6 CYCL DEF 1.0 SYVAPORAUS.
7 CYCL DEF 1.1 ETAIS 2

8 CYCL DEF 1.2 SYVYYS -15
9 CYCL DEF 1.3 ASETUS 7.5
10 CYCL DEF 1.4 OD.AIKA 1
11 CYCL DEF 1.5 F80

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 L Z+2 FMAX M99

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2
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PORAUS (Tyokierto 200)

1

2

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Tydkalu poraa ohjelmoidulla sydttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

TNC vetaa tyokalun pikaliikkeellda FMAX takaisin varmuusetaisyy-
delle, odottaa siina - jos maaritelty - ja jatkaa sen jalkeen taas pika-
liikkeellda FMAX varmuusetaisyydelle ensimmaisesta asetussyvyy-
desta.

Sen jalkeen tyokalu poraa maaritellylla syottdarvolla F uuden
asetussyvyyden verran

TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maéritelty poraus-
Syvyys saavutetaan

Reijan pohjasta tyokalu vetaytyy pikaliikkeelld FMAX varmuusetai-
syydelle tai - jos méaaritelty - toiselle varmuusetaisyydelle

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan; Syota sisdan
positiivinen arvo

Syvyys Q201 (inkremental): Etdisyys tydkappaleen
pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan karki)

Syottoarvo syvyysasetuksessa Q206: Tydkalun
liikenopeus porauksessa yksikdssd mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei tar-
vitse olla asetussyvyyden monikerta. Tydskentelyvai-
heessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Verweilzeit oben Q210: Aika sekunneissa, jonka ver-
ran tyokalu viipyy varmuusetaisyydelld sen jalkeen,
kun TNC on vetéanyt sen pois reijasta lastunpoistoa
varten

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

Esimerkki: NC-lauseet

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 200 PORAUS

Q200 = 2 s VARMUUSETAIS

0201 = -15 ;SYVYYS

0206 = 250 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
0202 = 5 sASETUSSYVYYS

Q210 = 0 sODOTUSAIKA YLHAALLA
Q203 = +20 ;YLAP. KOORDINAATTI

Q204 = 100 ;2. VARMUUSETAIS.
0211 = 0.1 ;O0DOTUSAIKA ALHAALLA
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



KALVINTA (Tyokierto 201)

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetéaisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Tyokalu kalvii maaritellylla syottoarvolla F ohjelmoituun syvyyteen
Tydkalu odottaa reijan pohjalla, mikali maaritelty

4 Sen jalkeen TNC vetaa tyokalun syottdarvolla F takaisin varmuuse-
taisyydelle ja siitd - mikali maaritelty - toiselle varmuusetaisyydelle
Varmuusetaisyys

taan

w
jyrsin

Q203
@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

50 7
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen pinnasta reijan pohjaan

Syottoarvo syvyysasetuksessa Q206: Tydkalun
likenopeus kalvinnassa yksikdssé mm/min

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

Vetaytymisliikkeen syottoarvo Q208: Tydkalun
likenopeus vedettaessa pois reijastad yksikossa mm/
min. Jos maarittelet Q208 = 0, tall6in patee kalvinnan
syottdarvo

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

Esimerkki: NC-lauseet

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 201 KALVINTA

Q200 = 2 s VARMUUSETAIS.

0201 = -15 ;SYVYYS

0206 = 100 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
Q211 = 0,5 ;O0DOTUSAIKA ALHAALLA
0208 = 250 ;VETAYT. SYOTTOARVO
Q203 = +20 ;YLAP. KOORDINAATTI
0204 = 100 ;2. VARMUUSETAIS.

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



VALJENNYS (Tyékierto 202)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan

toimesta.
z A Q206

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Tyokalu poraa poraussyottdarvolla poraussyvyyteen saakka

3 Tyokalu odottaa reijan pohjalla - mikali maaritelty - karan pydriessa CHIE Q200
vapaalastulla

q jalk TN i k k -
Sen jalkeen TNC suorittaa karan suuntauksen 0-asemaan © Q201 B Qa06

5 Jos vapautusajo on valittu, TNC vapauttaa teran maaritellyssa o]

suunnassa 0,2 mm (kiintea arvo)
6 Sen jalkeen TNC vetada tyokalun syottoarvolla F takaisin varmuuse- 2/

taisyydelle ja siitd - mikali maaritelty - toiselle varmuusetaisyydelle
Varmuusetaisyys. Jos Q214=0, tapahtuu vetaytyminen reijan
reunassa

Q204

<Joom
[y

5

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen Y A
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyodkiertoa. 50

N
\V

TNC asettaa tyokierron paattyessa jaahdytyksen ja karan
takaisin siihen tilaan, mika oli voimassa ennen tyokierron

kutsua. @
20
A\

30 80
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen pinnasta reijan pohjaan

Syottoarvo syvyysasetuksessa Q206: Tydkalun
likenopeus valjennyksessa yksikdssd mm/min

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

Vetaytymisliikkeen syottoarvo Q208: Tydkalun
likenopeus vedettaessa pois reijastad yksikossa mm/
min. Jos madrittelet Q208 = 0, talldin patee syvyysa-
setuksen syottoarvo

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Maérittele suunta,
jonka mukaan tyokalu irtoaa seindmasta reijan pohjalla
(karan suuntauksen jalkeen)

0 Eityokalun irtiajoa

1 Tyokalun irtiajo padakselin miinus-suunnassa

2 Tyodkalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa

3 Tyodkalun irtiajo pdaakselin plus-suunnassa

4 Tyodkalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa
Tormaysvaaral!

Valitse irtiajosuunta poispain reijan seinamasta.

Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen parametrilla Q336 asetettuun kulmaan
(esim. kayttotavalla Paikoitus kasin sisaansyottaen).
Valitse sellainen kulma, jonka saa aikaan, etta tyokalun
karki on koordinaattiakselin suuntainen.

Karan suuntakulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
jonka mukaan TNC paikoittaa tyokalun ennen irtiajoa

Esimerkki:

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 202 VALJENNYS

Q200
Q201
Q206
Q211 =
0208 =
Q203 =
Q204 =
Q214
0336

2
-15
100
0,5
250
+20
100
1
0

s VARMUUSETAIS.
;SYVYYS

sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
sODOTUSAIKA ALHAALLA
sVETAYT. SYOTTOARVO
sYLAP. KOORDINAATTI
52. VARMUUSETAIS.

s IRTIAJOSUUNTA

s KARAKULMA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



YLEISPORAUS (Tyokierto 203)

1

2

=y

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Tybkalu poraa ohjelmoidulla sydttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

Mikali lastun katkaisu on méaritelty, TNC vetaa tyokalua takaisin-
pain sisaansydtetyn vetdytymisarvon verran. Jos tyoskentelet
ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tyokalun vetdytymissyot-
tdarvolla takaisin varmuusetaisyydelle, odottaa siina — mikali maari-
telty — ja jatkaa sen jélkeen taas pikaliikkeellda FMAX varmuusetai-
syydelle ensimmaisesta asetussyvyydesta

Sen jalkeen tydkalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden
verran. Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella vahenny-
smadaran verran — mikali maaritelty

TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maéritelty poraus-
SyVvyys saavutetaan

Tyokalu odottaa reijan pohjalla — mikéli méaaritelty — karan pydriesséa
vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tydkalu vedetdan vetdystymis-
syottdarvolla varmuusetaisyydelle. Jos 2. varmuusetdisyys on
maadritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX siihen asemaan

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Syvyysparametrin etumerkki méaaraa tyoskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys

9
& tyokalun kérjesta tydkappaleen ylépintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tyokappa-
leen pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan karki)

Syottoarvo syvyysasetuksessa Q206: Tydkalun
likenopeus porauksessa yksikdssd mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei tar-
vitse olla asetussyvyyden monikerta. Ty6skentelyvai-
heessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Odotusaika ylhaalla Q210: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy varmuusetaisyydellad sen jalkeen,
kun TNC on vetanyt sen pois reijasta lastunpoistoa
varten

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Z A

Q210

Q203

Esimerkki: NC-lauseet

11 CYCL DEF 203 YLEISPORAUS

0200=2
Q201=-20
0206=150
0202=5
0210=0
Q203=+20
204=50
0212=0.2
Q213=3
0205=3
Q211=0.25
208=500
0256=0.2

s VARMUUSETAIS.
;SYVYYS

;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS
;ODOTUSAIKA YLHAALLA
sYLAP. KOORDINAATTI
;2. VARMUUSETAIS.

s LASTUNPOISTOMAARA

;s LASTUNKATKO

sMIN. ASETUSSYVYYS
;ODOTUSAIKA ALHAALLA
;VORSCHUB RUECKZUG
sVETAYT. LASTUNKATKOSSA
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Vahennysmddrd Q212 (inkrementaalinen): Arvo,
jonka verran TNC pienentada asetussyvyytta jokaisen
asetuksen jalkeen

ementEnd ‘Schritt.Taste'>
Lastunkatkojen Tukumddra ennen vetdytymista

Minimi asetussyvyys Q205 (inkrementaalinen):
Jos olet méaritellyt vahennysmaaran, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 sisdansyotetyn maaran
kerrallaan

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

Vetaytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa se pois reijasta yksikdssa mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talldin TNC vetaa tyokalun pois
syottdnopeudella Q206

Vetdytymismddra lastunkatkossa Q256 (inkremen-
taalinen): Arvo, jonka verran TNC vetaa tyokalua taak-
sepain lastun katkaisemiseksi

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



TAKAUPOTUS (Tyokierto 204)

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta.

Tyokierto suoritetaan niinsanotulla takapuolisella
poratangolla.

Talla tyokierrolla asetetaan sekunneissa aika, jonka verran viivytaan
tyOkappaleen alapuolella.

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Siind TNC suorittaa karan suuntauksen 0°-asemaan ja siirtaa
tyOkalua epakeskitysmitan verran

3 Sen jalkeen tydkalu esipaikoitetaan syo6ttoarvolla esiporattuun
reikaan, kunnes terd on varmuusetaisyyden verran tyokappaleen
alareunan alapuolella

4 TNC siirtda nyt tydkalun uudelleen reijan keskikohtaan, kytkee
karan ja jadhdytyksen péalle ja ajaa sen jalkeen upotussyottonope-
udella maariteltyyn upotussyvyyteen

5 Mikali maaritelty, tydkalu odottaa hetken upotuksen pohjassa,
jatkaa sitten ulos reijasta, suorittaa karan suuntauksen ja siirtyy
uudelleen epédkeskitysmitan verran

6 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun esipaikoituksen sydttdarvolla var-
muusetaisyydelle ja siitd — mikali maaritelty — syottoarvolla FMAX
toiselle varmuusetaisyydelle

&

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella RO.

Upotusliikkeen tydskentelysuunta maaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Huomautus: Positiivinen
etumerkki tarkoittaa upotusliiketté karan akselin
positiiviseen suuntaan.

Maarittele tyokalun pituus niin, etta pituusmitta ei ole teran
vaan poratangon alareunan mitta.

Upotuksen alkupisteen laskennassa TNC huomioi
poratangon teran pituuden ja materiaalin paksuuden.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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X
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Q204
Q200 |
I
Q250 \ Q203
V. 0249M | -
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Q214 X
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= p Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet
m tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

11 CYCL DEF 204 TAKAUPOTUS
Upotussyvyys Q249 (inkrementaalinen): Etaisyys tyok- =
appaleen alapinnasta upotuksen pohjaan. Positiivinen 0200=2 ; VARMUUSETAIS.
etumerkki tarkoittaa upotusta karan akselin positiivi- Q249=+5 sUPOTUSSYVYYS

Sessa suunnassa

250=20 sMATERIAALIPAKSUUS
0251=3.5; EPAKESKITYSMITTA
Q252=15 ; TERAKORKEUS

Materiaalin paksuus Q250 (inkrementaalinen):
Tybdkappaleen paksuus

Epakeskitysmitta Q251 (inkrementaalinen): Poratan-

gon epakeskitysmitta, ota mitta tydkalun tiedoista Q253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
Terdn korkeus Q252 (inkrementaalinen): Poratangon Q254=200 ;UPOTUSSYOTTOARVO
alaregnan etaisyys paaterasta; ota mitta tyokalun 0255=0 s 0DOTUSAIKA
tiedoista

Co I . , 0203=+20 ;YLAPINNAN KOORDINAATTI
Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun likenopeus

sisdanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai ulosveto- Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
liikkeesséa tydkappaleesta yksikéssa mm/min Q214=1 ;IRTIAJOSUUNTA
Upotussydttoarve Q254: Tydkalun likenopeus 0336=0 ; KARAN KULMA

upotusliikkeessa yksikdssd mm/min

Odotusaika Q255: Odotusaika sekunneissa upotuksen
pohjalla

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Maéarittele suunta,
jonka mukaan tydkalu siirtyy epakeskitysliikkeessa
(karan suuntauksen jalkeen); Siséansyo6ttd 0 ei ole
sallittu

1 Tyokalun irtiajo paaakselin miinus-suunnassa
2 Tyokalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa
3 Tyodkalun irtiajo pdaakselin plus-suunnassa
4 Tyodkalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa

@5 Tormaysvaara!

Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen parametrilla Q336 asetettuun kulmaan
(esim. kayttotavalla Paikoitus kasin sisaénsyottaen).
Valitse sellainen kulma, jonka saa aikaan, etta tyokalun
karki on koordinaattiakselin suuntainen. Valitse irtiajosu-
unta poispain reijan seindmasta.

220 8 Ohjelmointi: Tyokierrot



Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tydkalun ennen sisdantunkeutu-
mista ja ennen vetaytymista pois reijasta.

YLEISSYVAPORAUS (Tyékierto 205)

1

2

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Tybkalu poraa ohjelmoidulla sydttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

Mikali lastun katkaisu on maaritelty, TNC vetaa tyokalua takaisin-
pain sisaansyodtetyn vetaytymisarvon verran. Jos tyoskentelet
ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetada tyokalun ensin pikaliik-
keella takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten taas syottdarvolla
FMAX maériteltyyn esipysaytysetdisyyteen ensimmaisesta ase-
tussyvyydesta

Sen jalkeen tydkalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden ver-
ran Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella véahennysmaéaran
verran — mikali maaritelty

TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maaritelty poraus-
SyVyys saavutetaan

Tyokalu odottaa reijan pohjalla — mikali maaritelty — karan pydriessa
vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tydkalu vedetaan vetaystymis-
syo6ttdarvolla varmuusetéisyydelle. Jos 2. varmuusetdisyys on

maadritelty, TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella FMAX siihen asemaan

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan karki)

Syottéarvo syvyysasetuksessa Q206: Tyodkalun
likenopeus porauksessa yksikdssd mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei tar-
vitse olla asetussyvyyden monikerta. Tydskentelyvai-
heessa TNC ajaa tahan syvyyteen, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskindista térmaysta

Vahennysmdara Q212 (inkrementaalinen): Arvo, jonka
verran TNC pienentaa asetussyvyytta jokaisen ase-
tuksen jalkeen

Minimi asetussyvyys Q205 (inkrementaalinen): Jos
olet maaritellyt vahennysmaaran, TNC rajoittaa asetu-
sta parametriin Q205 sisdansydtetyn maaran kerral-
laan

Q203

z A

o

Q206

\

Q200 Q204

Q257
Q201

B /\/22
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Esimerkki: NC-lauseet

11 CYCL DEF 205 YLEISSYVAPORAUS

s VARMUUSETAIS.
$SYVYYS

0200=2
0201=-80
0206=150 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
0202=15  ;ASETUSSYVYYS
Q203=+100 ;YLAP. KOORDINAATTI

0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

Esipysdytysetdisyys ylhaalla Q258 (inkrementaali- - : —

nen): Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kun 0212=0.5 ;LASTUNPOISTOMAARA

TNC ajaa tyokalun uudelleen hetkelliselle asetus- 0205=3 sMIN. ASETUSSYVYYS
:gggécgigigﬁgzzggT”sen'alkeen’A”VO ensimmar 0258=0.5 ;ESIPYSAYTYSETAISYYS YLHAALLA
Esipysdytysetdisyys alhaalla Q259 (inkrementaali- 0259=1  ;ESIPYSAYTYSETAISYYS ALHAALLA
nen): Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kun Q257=5 s LASTUNKATKOSYVYYS

TNC ajaa tyokalun uudelleen hetkelliselle asetus- 0256=0.2 SVETAYT. LASTUNKATKOSSA

syvyydelle vetadytymisen jalkeen; Arvo viimeisessa
asetuksessa

Q211=0.25 ;0DOTUSAIKA ALHAALLA

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

Jos maarittelet arvoksi Q258 erisuuri kuin Q259, niin TNC
muuttaa ensimmaisen ja viimeisen asetuksen valista esi-
pysaytysetaisyyttd saman verran.

=y

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257 (inkrementaalinen):
Syvyys, jonka saavutettuaan TNC suorittaa lastun
katkaisemisen. Lastua ei katkaista, jos tahdn maéari-
telldan 0.

Vetdytymismdadra lastunkatkossa Q256 (inkremen-
taalinen): Arvo, jonka verran TNC vetaa tyokalua taak-
sepain lastun katkaisemiseksi

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reijan pohjalla
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PORAUSJYRSINTA (Tyékierto 208)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suuntaisesti pikaliikkeen
nopeudella FMAX varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta ja
ajaa maaritellyn halkaisijan mukaisesti ympyrankaarelle (jos on
tilaa).

Tyokalu jyrsii ohjelmoidulla sydttoarvolla F ruuvikierteen mukaista
rataa maariteltyy poraussyvyyteen saakka

Kun poraussyvyys on saavutettu, TNC ajaa vielad kerran tdyden

ympyran poistaakseen tunkeutumisliikkeessa mahdollisesti lastua-
matta jaéneen materiaalin reijan pohjasta.

Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun uudelleen reijan keskelle

Sitten TNC ajaa sydtténopeudella FMAX takaisin varmuusetéaisyy-
delle. Jos 2. varmuusetéisyys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeella FMAX siihen asemaan

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

Jos reijan halkaisijaksi on maaritelty sama kuin tyokalun
halkaisija, TNC poraa ilman kierukkainterpolaatiota suoraan
maariteltyyn syvyyteen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

&
by

224

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun alareunasta tyokappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen pinnasta reijan pohjaan

Syottéarvo syvyysasetuksessa Q206: Tyodkalun
likenopeus kierukkamaisessa porauksessa yksikdssa
mm/min

Asetussyvyys per ruuvikierre Q334 (inkrementaali-
nen): Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asete-
taan yhdella ruuvikierteen kierroksella (=360 astetta).

Huomioi, etta tydkalun lilan suuri asetus vahingoittaa seka
tyokalua itsedan etta tyokappaletta.

Valttaaksesi liian suuren asetusarvon sisaansyottamisen
maarittele tydkalutaulukon sarakkeessa ANGLE tyokalun
suurin mahdollinen tunkeutumiskulma, katso , Tyokalutie-
dot”, sivu 97. Talléin TNC laskee automaattisesti suurim-
man sallitun asetusmaaran ja tarvittaessa korjaa sisaan-
syottdarvoa sen mukaan.

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskindista térmaysta

Reikdhalkaisija Q335 (absoluuttinen): Reijan halkai-
sija. Jos maarittelet reijan halkaisijaksi saman arvon
kuin tydkalun halkaisija, TNC poraa ilman kieruk-
kainterpolaatiota suoraan maariteltyyn syvyyteen.

Esiporaushalkaisija Q342 (absoluuttinen): Mikali
maarittelet parametrille Q342 suuremman arvon kuin
0, TNC ei enaa tarkasta maaritellyn halkaisijan
suhteita tydkalun halkaisijaan ndhden. Nain voit jyrsia
reikia, joiden halkaisija on enemman kaksi kertaa
suurempi kuin tyokalun halkaisija

Q203

Z A

Q334
Q201
oV
!
X
YA
Q206
QDDDU
To)
&
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Esimerkki: NC-lauseet

12 CYCL DEF 208 JYRSINTAPORAUS

Q200=2 s VARMUUSETAIS.
0201=-80;SYVYYS

0206=150; SYVYYSAS.SYOTTOARVO
0334=1.5;ASETUSSYVYYS

0203=+100 ;YLAPINNAN KOORDINAATTI
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0335=25  ;REIKAHALKAISIJA
0342=0 ;ESIP. HALKAISIJA
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KIERREPORAUS tasausistukalla
(Tyokierto 2)

1
2

=y

Tyokalu ajaa yhdella liikkeelld poraussyvyyteen

Sen jalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen
tyOkalu vedetdan takaisin alkuasemaan

Alkuasemassa karan pyorintasuunta vaihdetaan uudelleen

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tyokalun on oltava kiinnitetty pituustasausistukassa.
Pituustasausistukka kompensoi sy6ttéarvon ja kierrosluvun
toleranssit koneistuksen aikana.

Tyokierron toteutuksen aikana karan kierrosluvun muun-
noskytkin ei ole voimassa. Syottdéarvon muunnoskytkin on
voimassa rajoitetusti (koneen valmistaja maéarittelee, katso
koneen kayttoohjekirjaa).

Kaynnista kara oikeakatisille kierteille koodilla M3 ja vase-
katisille kierteille koodilla M3.

Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun kérjesta (alkuasema) tydkappaleen
ylédpintaan: 4x kierteen nousu

Poraussyvyys 2 (Kierteen pituus inkrementaalinen):
Etaisyys tydkappaleen ylapinnasta kierteen loppuun

Odotusaika sekunneissa: Maarittele arvo valilla O ja
0,5 sekuntia, jotta valtat tyokalun kiilautumisen
vetaytymisliikkeen aikana

Syottoarvo F: Tyokalun liikenopeus kierreporauk-
sessa yksikdssd mm/min

Syottoarvon laskenta: F=S x p

F: Syottéarvo (mm/min)
S: Karan kierrosluku (U/min)
p: Kierteen nousu (mm)

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC
nayttaa ohjelmanappainta, jonka avulla voit suorittaa tyokalun irtiajon.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Esimerkki: NC-lauseet

24 L Z+100 RO FMAX

25 CYCL DEF 2.0 KIERREPORAUS
26 CYCL DEF 2.1 ETAIS 3

27 CYCL DEF 2.2 SYVYYS -20
28 CYCL DEF 2.3 OD.AIKA 0.4
29 CYCL DEF 2.4 F100

30 L X+50 Y+20 FMAX M3

31 L Z+3 FMAX M99
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KIERTEEN PORAUS UUSI tasausistukalla
(Tyokierto 206)

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetéisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Tyodkalu ajaa yhdella liikkeella poraussyvyyteen

3 Senjalkeen karan pyérintasuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen tyo-
kalu vedetaan takaisin varmuusetaisyydelle. Jos 2. varmuusetai-
syys on madritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeellda FMAX siihen
asemaan

4 Varmuusetédisyydelld karan pyorintdsuunta vaihdetaan uudelleen

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Tyokalun on oltava kiinnitetty pituustasausistukassa. Pitu-
ustasausistukka kompensoi syottdarvon ja kierrosluvun
toleranssit koneistuksen aikana.

Tyokierron toteutuksen aikana karan kierrosluvun muun-
noskytkin ei ole voimassa. Syottdarvon muunnoskytkin on
voimassa rajoitetusti (koneen valmistaja maarittelee, katso
koneen kéayttdohjekirjaa).

Kéaynnista kara oikeakatisille kierteille koodilla M3 ja vase-
katisille kierteille koodilla M3.
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Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkalun kérjesté (alkuasema) tydkappaleen
ylapintaan: 4x kierteen nousu

Poraussyvyys Q201 (Kierteen pituus inkrementaali-
nen): Etaisyys tybkappaleen ylapinnasta kierteen
loppuun

Syottoarvo F Q206: Tydkalun likenopeus kierteen
porauksessa yksikdssa mm/min

Odotusaika alhaalla Q211: Maérittele arvo valilla O ja
0,5 sekuntia, jotta valtat tyokalun kiilautumisen
vetaytymisliikkeen aikana

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen yldpinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Syéttéarvon laskenta: F=S x p

F: Syo6ttdéarvo (mm/min)
S: Karan kierrosluku (U/min)
p: Kierteen nousu (mm)

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC
nayttaa ohjelmanappaéinta, jonka avulla voit suorittaa tyokalun irtiajon.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Q200

Q201
©
Q211 == _
X

Esimerkki: NC-lauseet

25 CYCL DEF 206 KIERTEEN PORAUS UUSI
0200=2 ; VARMUUSETAIS.
0201=-20 ;SYVYYS
0206=150 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
0211=0.25 ;0DOTUSAIKA ALHAALLA
Q203=+25 ;YLAP. KOORDINAATTI
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
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KIERREPORAUS ilman tasausistukka GS
(Tyokierto 17)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta.

TNC lastuaa kierteen joko yhdella tai useammalla tyéliikkeella ilman
pituustasausistukkaa.

Edut verrattuna kierreporaukseen tasausistukalla:

Suurempi koneistusnopeus

Toistettavat samanlaiset kierteet, koska tyokierron kutsussa kara
suunnataan 0°-asentoon (riippuu koneparametrista 7160)

Suurempi karan akselin liikenopeus, koska tasausistukkaa ei ole

I%_—, Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Poraussyvyyden parametrin etumerkki maaraa tyéskente-
lysuunnan.

TNC laskee syottoarvon kierrosluvun perusteella. Jos kay-
tat kierrosluvun muunnoskytkinta kierreporauksen aikana,
TNC sovittaa sydttdarvon automaattisesti sen mukaan

Syo6ttdéarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

Tyokierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
paalle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).

7 0 RT Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etaisyys tyo-
=2 kalun karjesta (alkuasema) tydkappaleen ylapintaan

Poraussyvyys “ (inkrementaalinen): Etaisyys tyokap-

paleen yldpinnasta reijan pohjaan (porakartion karki)

Kierteen nousu

Kierteen nousu. Etumerkki méaaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

—= Vasenkatinen kierre

228

Esimerkki: NC-lauseet

18
19
20
21

CYCL DEF 17.0 KIERTEEN PORAUS GS
CYCL DEF 17.1 ASET 2

CYCL DEF 17.2 SYVYYS -20

CYCL DEF 17.3 NOUSU +1
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Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC
nayttéa ohjelmanappéaintd MANUAAL. IRTIAJO. Kun painat MANUAAL.
IRTIAJO, voit ajaa tyokalun irti ohjatusti. Paina sita varten voimassa
olevan kara-akselin positiivista akselisuuntanappainta.

KIERREPORAUS ilman tasausistukka GS UUSI
(Tyokierto 207)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta.

TNC lastuaa kierteen joko yhdella tai useammalla tyoliikkeella ilman
pituustasausistukkaa.

Katso , KIERREPORAUS ilman tasausistukka GS (Tydkierto 17)”, sivu
228

Edut verrattuna kierreporaukseen tasausistukalla:

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Tyokalu ajaa yhdella liikkeella poraussyvyyteen

3 Senjalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen tyo-
kalu vedetaan takaisin varmuusetaisyydelle. Jos 2. varmuusetai-
syys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeellda FMAX siihen
asemaan

4 Varmuusetaisyydelld TNC pysayttaa karan pyorinnan

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella RO.

Poraussyvyyden parametrin etumerkki maaraa tyoskente-
lysuunnan.

TNC laskee syottoarvon kierrosluvun perusteella. Jos kay-
tat kierrosluvun muunnoskytkinta kierreporauksen aikana,
TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti sen mukaan.

Syo6ttdéarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

Tydkierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
paélle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etdisyys tyoka-

o
=

B
KLt
g

lun kérjesta (alkuasema) tydkappaleen yldpintaan

Poraussyvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tyok-
appaleen pinnasta kierteen loppuun

Kierteen nousu Q239

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

—= Vasenkatinen kierre

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierteen porauksen aikana ulkoista pyséaytyspainiketta, TNC
nayttaa ohjelmanappaintd MANUAAL. IRTIAJO Kun painat MANUAAL.
IRTIAJO, voit ajaa tydkalun irti ohjatusti. Paina sitad varten voimassa
olevan kara-akselin positiivista akselisuuntandppéinta.
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Q203

Esimerkki: NC-lauseet

26 CYCL DEF 207 KIERTEEN PORAUS GS UUSI

Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

;s VARMUUSETAIS.

s SYVYYS

s KIERTEEN NOUSU
;YLAP. KOORDINAATTI
;2. VARMUUSETAIS.
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KIERTEEN LASTUAMINEN (Tyokierto 18)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta.

Tyokierto 18 KIERTEEN LASTUAMINEN ajaa tydkalun karaa saatden
hetkellisasemasta voimassa olevalla karan pyorintdnopeudella poraus-
syvyyteen. Reijan pohjalla kara pysahtyy. Sisdan- ja ulosajoliikkeet on
maariteltava erikseen —mieluiten valmistajan perustamilla tyokierroilla.
Koneen valmistaja antaa tata koskevia tarkempia tietoja.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC laskee sydttoarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkinta kierteen lastuamisen
aikana, TNC sovittaa sydttdéarvon automaattisesti sen
mukaan.

Syottdéarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

TNC kytkee karan automaattisesti paalle ja pois. Ala ohjel-
moi koodia M3 tai M4 ennen tyokierron kutsua.

ITH Poraussyvyys 1: Etaisyys hetkellisesta tyokalun
707 asemasta kierteen loppuun

Poraussyvyyden etumerkki méaarittelee tydskentely-
suunnan (,—" vastaa kara-akselin negatiivista suuntaa)

Kierteen nousu

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakétinen kierre (M3 negatiivisella poraus-
syvyydella)

— = Vasenkatinen kierre (M4 negatiivisella poraus-
syvyydelld)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Esimerkki: NC-lauseet
22 CYCL DEF 18.0 KIERT.LASTUAMINEN

23 CYCL DEF 18.1 SYVYYS -20
24 CYCL DEF 18.2 NOUSU +1
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KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA
(Tyokierto 209)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta.

TNC lastuaa kierteen useilla asetuksilla sisddnsydtettyyn syvyyteen.
Parametrin avulla voit méaaritelld, vedetdankd tyokalu lastunkatkolla
kokonaan ulos reijasta vai ei.

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta ja suorittaa
siind karan suuntauksen

2 TNC ajaa tydkalun maariteltyyn asetussyvyyteen, vaihtaa karan
pyorintdsuuntaa ja vetaa tyokalun — maarittelyn mukaisesti — tietyn
maaran takaisinpain tai lastujen poistamiseksi kokonaan erijasta
ulos

3 Senjalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu taas ja ajetaan seuraavaa
asetussyvyyteen

4 TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 3), kunnes maaritelty kierteen
SyVyys saavutetaan

5 Sen jalkeen tyokalu vedetaan takaisin varmuusetaisyydelle. Jos 2.
varmuusetaisyys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
FMAX siihen asemaan

6 Varmuusetaisyydelld TNC pyséayttaa karan pyorinnan

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Kierteityssyvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan.

TNC laskee syottoarvon kierrosluvun perusteella. Jos kay-
tat kierrosluvun muunnoskytkinta kierreporauksen aikana,
TNC sovittaa sydttdarvon automaattisesti sen mukaan.

Syottdarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

Tybkierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
paalle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).
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203y RT Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etaisyys tydka-
75" lun kérjesté (alkuasema) tydkappaleen ylapintaan

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen pinnasta kierteen loppuun

Kierteen nousu Q239
Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:
+= Oikeakatinen kierre Q203
—= Vasenkatinen kierre

Tyokappaleen yldapinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindistd térmaysta

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257 (inkrementaali-
nen): Syvyys, jonka saavutettuaan TNC suorittaa Esimerkki: NC-lauseet
lastun katkaisemisen.

Vetdytymismddrd lastunkatkolla Q256: TNC kertoo

26 CYCL DEF 209 KIERREPOR. LAST.KATK.

nousun Q239 maaritellylla arvolla ja vetaa tyokalua Q200=2 3 VARMUUSETAIS.
lastunkatkon yhteydessé takaisinpéin tdman mukaisesti 0201=-20 ;SYVYYS

laskettuun arvoon. Jos maarittelet Q256 = 0, talloin

TNC vetaa lastujen poistamiseksi tydkalun kokonaan Q239=+1  ;KIERTEEN NOUSU
ulos reijasta (varmuusetaisyydelle) 0203=+25 ;YLAP. KOORDINAATTI
Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma, Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

johon TNC paikoittaa tydkalun ennen siséantunkeutu- - ;
mista ja ennen vetaytymista pois reijasta. Nain voi 0257=5 s LASTUNKATKOSYVYYS
tarvittaessa jalkilastuta kierteen Q256=+25 ;VETAYT. LASTUNKATKOSSA

Tyékalun irtiajo ohjelman keskeytyessa 0336=50  ;KARAN KULMA

Jos painat kierteen porauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC
nayttaa ohjelmanappaintda MANUAAL. IRTIAJO Kun painat MANUAAL.
IRTIAJO, voit ajaa tyokalun irti ohjatusti. Paina sitéd varten voimassa
olevan kara-akselin positiivista akselisuuntandppainta.
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

Alkuehdot

Perusteet kierteen jyrsinnalle

Koneessa tulee olla karan sisdinen jaahdytys (jadhdytysvoitelu

vahintdan 30 bar, paineilma vahintdan 6 bar)

Koska kierteen jyrsinndssa on yleensa rajoituksia kierteen profiilin

suhteen, tarvitaan tydkalukohtaisia korjauksia, jotka voit katsoa tyo-

kaluluettelosta tai joista kysya tietoja tydkaluvalmistajalta. Korjaus
tehdaan kaskylla TOOL CALL ja Delta-sateellda DR

Tydkierrot 262, 263, 264 ja 267 ovat mahdollisia vain myotapaivaan
pyorivilla tydkaluilla. Tyokierrolla 265 voit kayttaa sekd myota- etta
vastapaivaan pyorivia tyokaluja.
Tydskentelysuunta maaraytyy seuraavien parametrien perusteella:
Kierteen nousun Q239 etumerkki (+ = oikedkatinen kierre /— =
vasenkatinen kierre) jyrsintdmenetelman Q351 etumerkki (+1 =
myotalastu /-1 = vastalastu). Katso seuraavasta taulukosta maarit-
telyparametrien véliset suhteet myotapaivaan pyorivilla tyokaluilla.

Sisakierre Nousu ":Z:Zilrr:gme' Tyoskentelysuunta
oikeakéatinen + +1(RL) Z+
vasenkatinen - -1(RR) Z+
oikeakatinen + -1(RR) Z-
vasenkatinen - +1(RL) /-
Ulkokierre Nousu ;J,Z:Zi;:gme- Tyoskentelysuunta
oikeakatinen + +1(RL) Z-
vasenkatinen - -1(RR) Z-
oikeakéatinen + -1(RR) Z+
vasenkatinen - +1(RL) Z+
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Tormaysvaara!

Ohjelmoi syvyysasetukset aina samalla etumerkilld, koska
tyokierroissa on useampia toisistaan riippuvia tyévaiheita.
Kulloinkin vaikuttava tyéskentelysuunnan maaraytymispe-
ruste on kuvattu kyseisten tyokiertojen yhteydessa. Jos
haluat esim. toistaa upotusliikkeen sisaltéavan tyokierron,
maarittele talldin kierteen syvyydeksi 0, jolloin tydskente-
lysuunta maaraytyy upotuksen syvyyden mukaan.

Toimenpiteet tyokalurikon yhteydessa!

Kun tyokalu rikkoutuu kierteen lastuamisen aikana,
pysayta ohjelmanajo, vaihda kasikayttopaikoitukselle ja aja
tyOkalu suoraviivaisesti reijan keskelle. Sen jalkeen voit
ajaa tyokalun irti kappaleesta asetusakselin suunnassa ja
vaihtaa tyokalun pois.

Kierteen jyrsinnassa TNC perustaa ohjelmoidun syottoar-
von lastuavan teran liikkeeseen. Koska syottdarvo kuiten-
kin ndytetdan perustuen tydkalun keskipisteen rataan, nai-
nollen naytettava arvo ei ole sama kuin ohjelmoitu arvo.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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KIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto 262)

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Tyokalu ajetaan ohjelmoidulla sy6ttdarvolla aloitustasolle, joka
maaraytyy kierteen nousun ja jyrsintdmenetelman etumerkin sekéa
kierrelastujen lukumaardn mukaan

3 Sen jalkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan.

4 Jatkoasetusparametrista riippuen tydkalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdella jatkuvalla ruuvikierreliikkeella.

5 Sen jalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

6 Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld varmuusetai-
syyteen tai EnDash mikali maaritelty EnDash 2. varmuusetaisyy-
teen ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema = alkuasema)

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tyoskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit kierteen syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

%2 g Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen pinnasta kierteen pohjaan

Jatkoasetus Q355: Kierrelastujen lukumaara, jonka
perusteella tydkalua siirretdan, katso kuvaa alla oike-
alla 0 = 360° ruuvikierre kierteen syvyydelle

1 = jatkuva ruuvikierre koko kierteen pituudella

>1 = useita kierukkaratoja lastuun ajolla ja irtiajolla,
joiden valilla TNC siirtaa tyokalu maaralla Q355 kertaa
nousu

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun liikenopeus
sisaanpistoliikkeessa tyokappaleeseen tai ulosveto-
liikkeessa tyokappaleesta yksikdssa mm/min

Jyrsintamenetelmda Q351: Jyrsintamenetelma koodilla
MO03

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan .
25 CYCL DEF 262 KIERREJYRSINTA

Q335=10  ;ASETUSHALKAISIJA

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- 0239=+1,5 ;NOUSU
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja Q201=-20 ;KIERTEEN SYVYYS
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta 0355<0 . JATKOASETUS

Jyrsinndn syottoarvo Q207: Tydkalun sydttdnopeus Z ; P
jyrsinnassa yksikossa mm/min Q253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen yldpinnan koordinaattiarvo

Q351=+1  ;JYRS.MENETELMA
Q200=2 s VARMUUSETAIS.
0203=+30 ;YLAP. KOORDINAATTI
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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UPOTUSKIERREJYRSINTA (Tyékierto 263)

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

Upotus

2 TNC ajaa tyokalun esipaikoituksen syottoarvolla upotussyvyyteen
miinus varmuusetaisyys ja sen jalkeen upotussydttdarvolla upotus-
syvyyteen

3 Jos sivusuuntainen varmuusetdisyys on syotetty sisaan, TNC
paikoittaa tydkalun niinikdan esipaikoituksen syottdarvolla upotus-
syvyyteen

4 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun sijaintipaikasta riippuen joko reijan
keskikohdasta tai sivusuuntaisella esipaikoituksella keernan halkai-
sijan tasalle ja suorittaa ympyraliikkeen.

Otsapinnan upotus
5 Tyokalu ajaa esipaikoituksen syottdarvolla upotussyvyyteen otsa-

pinnan suunnassa

6 TNC paikoittaa tydkalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa pit-
kin otsapinnan suuntaisella siirtymalla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottoarvolla

7 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyréliikkeelld
reijan keskelle
Kierteen jyrsinta

8 TNC ajaa tydkalun ohjelmoidulla esipaikoituksen sy&ttdarvolla kier-
teen aloitustasolle, joka maaraytyy kierteen nousun etumerkin ja
jyrsintimenetelman perusteella.

9 Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella kier-
teen halkaisijaan ja suoritetaan kierteen jyrsinta 360 asteen ruuvi-
kierreliikkeella.

10 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa
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11 Tyodkierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld varmuusetai-
syyteen tai — mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen

&

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella RO.

Tyokiertoparametrien kierteen syvyys, upotussyvyys tai
sivun suuntainen syvyys etumerkki maara tydskentelysu-
unnan. Tyoskentelysuunta maaraytyy seuraavassa jarje-
styksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Upotussyvyys

3. Sivusuuntainen syvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita tyovai-
hetta.

Jos haluat tehda sivun suuntaisen upotuksen, maérittele
talldin upotussyvyydeksi 0.

Kierteen syvyyden tulee olla pienempi kuin upotussyvyys

vahintaan maaran, joka on yksi kolmasosa kierteen noususta.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maéaaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Qikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q2017 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen pinnasta kierteen pohjaan

Upotussyvyys Q356: (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun likenopeus
sisdanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai ulosveto-
likkeessa tyokappaleesta yksikdssd mm/min

Jyrsintamenetelmd Q351: Jyrsintdmenetelma koodilla
MO03

+1 = Jyrsintd myotéalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen pintaan

Sivuvarmuusetdisyys Q357 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun terasta reijan seinamaan

Otsapinnan syvyys Q358 (inkrementaalinen):
Etdisyys tyokappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen
otsapinnan upotusliikkeella

Otsapinnan upotussiirtyma Q359 (inkrementaalinen):
Etaisyys, jonka verran TNC siirtéaa tydkalun keskipi-
stetta reijan keskeltad poispéain
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Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu- Esimerkki: NC-lauseet
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

) ) 25 CYCL DEF 263 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja 0335=10  ;ASETUSHALKAISIJA
tykappaleen (kiinnittimen) keskindista torméystéa 0239=+1,5 ;NOUSU

Upotussydttoarvo Q254: Tydkalun likenopeus Q201=-16 ;KIERTEEN SYVYYS
upotusliikkeesséa yksikdssa mm/min 0356=-20  ;UPOTUSSYVYYS
0253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
Q351=+1  ;JYRS.MENETELMA
Q200=2 s VARMUUSETAIS.

Jyrsinndn sydttéarvo Q207: Tydkalun sydttdnopeus
jyrsinnédssa yksikdssa mm/min

0357=0,2 ;SIVUSUUNT. VARMUUSETAIS.

0358=+0  ;SIVUSUUNT. SYVYYS
0359=+0  ;SIVUSUUNT. SIIRTYMA
0203=+30 ;YLAP. KOORDINAATTI
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0254=150 ;UPOTUSSYOTTOARVO
0207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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REIKAKIERREJYRSINTA (Tyékierto 264)

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

Poraus

2 Tyodkalu poraa ohjelmoidulla sydttdarvolla Tiefenzustellung ensim-
maiseen asetusyvyyteen

3 Mikali lastun katkaisu on maaritelty, TNC vetaa tyokalua takaisin-
pain sisaansyotetyn vetdytymisarvon verran. Jos tyoskentelet
ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tydkalun ensin pikaliik-
keella takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten taas syottoarvolla
FMAX maériteltyyn esipysaytysetdisyyteen ensimmaisesta ase-
tussyvyydesta

4 Sen jalkeen tydkalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden
verran.

5 TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maéaritelty poraus-
SyVyys saavutetaan

Otsapinnan upotus
6 TyoOkalu ajaa esipaikoituksen syottdarvolla upotussyvyyteen otsa-
pinnan suunnassa

7 TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskelté puoliympyraa pit-
kin otsapinnan suuntaisella siirtymalla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottoarvolla

8 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyréliikkeella
reijan keskelle
Kierteen jyrsinta

9 TNC ajaa tydkalun ohjelmoidulla esipaikoituksen sydttdarvolla kier-
teen aloitustasolle, joka maaraytyy kierteen nousun etumerkin ja
jyrsintdmenetelman perusteella.

10 Sen jélkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella kier-
teen halkaisijaan ja suoritetaan kierteen jyrsintd 360 asteen ruuvi-
kierreliikkeella.

11 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

242

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



12 Tyodkierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld varmuusetai-

syyteen tai — mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen

&

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella RO.

Tyokiertoparametrien kierteen syvyys, upotussyvyys tai
sivusuuntainen syvyys etumerkki maara tyoskentelysu-
unnan. Tyoskentelysuunta maaraytyy seuraavassa jarje-
styksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Poraussyvyys

3. Sivusuuntainen syvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita tyovai-
hetta.

Kierteen syvyyden tulee olla pienempi kuin poraussyvyys

vahintdadn maaran, joka on yksi kolmasosa kierteen
noususta.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maéaaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Qikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q2017 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen pinnasta kierteen pohjaan

Poraussyvyys Q356: (inkrementaalinen): Etdisyys
tyGkappaleen yldpinnasta reijan pohjaan

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun likenopeus
sisdanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai ulosveto-
likkeessa tyokappaleesta yksikdssd mm/min

Jyrsintamenetelmd Q351: Jyrsintdmenetelma koodilla
MO03

+1 = Jyrsintd myotéalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. Tyoskente-
lyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Esipysdytysetdisyys ylhaalla Q258 (inkrementaali-
nen): Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kun
TNC ajaa tyokalun uudelleen hetkelliselle asetus-
syvyydelle vetaytymisen jalkeen

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257 (inkrementaali-
nen): Syvyys, jonka saavutettuaan TNC suorittaa
lastun katkaisemisen. Lastua ei katkaista, jos tahan
maaritellaan 0.

Vetdytymismdadra lastunkatkossa Q256 (inkremen-
taalinen): Arvo, jonka verran TNC vetaa tydkalua
taaksepain lastun katkaisemiseksi

Otsapinnan syvyys Q358 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen otsa-
pinnan upotusliikkeella

Otsapinnan upotussiirtymid Q359 (inkrementaalinen):
Etaisyys, jonka verran TNC siirtda tyokalun
keskipistetta reijan keskeltd poispéin
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen yldpinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Syottoarvo syvyysasetuksessa Q206: Tydkalun
likenopeus porauksessa yksikdssd mm/min

Jyrsinndn syéttoarvo Q207: Tydkalun sydtténopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

25 CYCL DEF 264 REIKAKIERTEEN JYRSINTA

Q335=10

Q239=+1,5

0Q201=-16
Q356=-20
Q253=750
Q351=+1
Q202=5
0258=0,2
Q257=5
0256=0,2
0358=+0
0359=+0
Q200=2
Q203=+30
0204=50
Q206=150
Q207=500

sASETUSHALKAISIJA
;NOUSU

;KIERTEEN SYVYYS

;s PORAUSSYVYYS
sESIPAIK. SYOTTOARVO
;JYRS .MENETELMA
sASETUSSYVYYS
sESIPYSAYTYSETAISYYS
s LASTUNKATKOSYVYYS
sVETAYT. LASTUNKATKOSSA
s SIVUSUUNT. SYVYYS
;SIVUSUUNT. SIIRTYMA
;s VARMUUSETAIS.

;YLAP. KOORDINAATTI
;2. VARMUUSETAIS.
sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
sJYRSINTASYOTTOARVO
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KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA
(Tyokierto 265)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetéisyydelle tyokappaleen pinnasta

Otsapinnan upotus

2

Upotuksessa ennen kierteen koneistamista TNC ajaa tydkalun
upotuksen syottdarvolla upotussyvyyteen otsapinnan suunnassa.
Upotusliikkeessa kierteen koneistuksen jalkeen TNC ajaa tydkalun
upotussyvyyteen esipaikoituksen syéttdarvolla

TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa pit-
kin otsapinnan suuntaisella siirtymalla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottoarvolla

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reijan keskelle

Kierteen jyrsinta

5

6

TNC ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syottdarvolla
kierteen aloitustasolle.

Sen jéalkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan.

TNC ajaa tyokalun jatkuvaa ruuvikierreviivaa pitkin alas, kunnes
kierteen syvyys saavutetaan

Sen jéalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeellda varmuusetai-
syyteen tai — mikali méaaritelty — 2. varmuusetaisyyteen

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Tybkiertoparametrin kierteen syvyys tai upotussyvyys
etumerkki maara tydskentelysuunnan. Tyoskentelysuunta
maaraytyy seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Sivusuuntainen syvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita tyovaihetta.

Jyrsintatapa (vasta-/myotalastu) maaraytyy kierteen
(vasen-/oikeakétinen) ja tyokalun pyodrintdsuunnan
mukaan, koska vain tyokappaleen ylapinnan tyoskentely-
suunta kappaleeseen on mahdollinen.
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265 g Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

5
NL
B

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki Y‘
maaraa oikeakétisen ja vasenkatisen kierteen:
+= Qikeakatinen kierre
- = Vasenkatinen kierre

Q207
Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys [[U]

tyOkappaleen pinnasta kierteen pohjaan -
Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai ulosveto-

likkeessa tyokappaleesta yksikdssda mm/min

Q335

Otsapinnan syvyys Q358 (inkrementaalinen): Etaisyys R
tyGkappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen otsa- @ —
pinnan upotusliikkeella X

Otsapinnan upotussiirtymda Q359 (inkrementaali-

jyrsintaan

nen): Etéisyys, jonka verran TNC siirtaa tyokalun

keskipistetta reijan keskeltd poispain
=
Upotusliike Q360: Viisteen toteutus =
0 = ennen kierteen koneistusta N Q239
1 = kierteen koneistuksen jélkeen Z h Q253
Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan 9004

Q359

Q358 ]

©
| B

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen
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jyrsintaan

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen
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Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

Upotussydttoarvo Q254: Tydkalun liikkenopeus
upotusliikkeesséa yksikossa mm/min

Jyrsinndn sydttoarvo Q207: Tyokalun sydttdnopeus
jyrsinnédssa yksikdssd mm/min

Q335=10
Q239=+1,5
Q201=-16
Q253=750
Q351=+1
Q358=+0
Q359=+0
Q360=0
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q254=150
Q207=500

Esimerkki: NC-lauseet

25 CYCL DEF 265 KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA

sASETUSHALKAISIJA
;NOUSU

sKIERTEEN SYVYYS
sESIPAIK. SYOTTOARVO
s JYRS .MENETELMA

s SIVUSUUNT. SYVYYS

s SIVUSUUNT. SIIRTYMA
;UPOTUSVAIHE

s VARMUUSETAIS.
;YLAP. KOORDINAATTI
52. VARMUUSETAIS.
;UPOTUSSYOTTOARVO

s JYRSINTASYOTTOARVO
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ULKOKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto 267)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Otsapinnan upotus

2

TNC saapuu aloituspisteeseen otsapinnan upotusta varten lahtien
kaulan keskikohdasta koneistustason paaakselilla. Aloituspisteen
sijainti maaraytyy kierteen sateen, tyokappaleen sateen ja nousun
perusteella

Tyokalu ajaa esipaikoituksen sydttdarvolla upotussyvyyteen
otsapinnan suunnassa

TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa pit-
kin otsapinnan suuntaisella siirtymalla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottdarvolla

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
aloituspisteeseen

Kierteen jyrsinta

6

10

TNC paikoittaa tydkalun aloituspisteeseen, ellei aiemmin ole tehty
upotusta otsapinnan suuntaisesti. Kierteen jyrsinnan aloituspiste
= Otsapinnan suuntaisen upotuksen aloituspiste

Tyodkalu ajetaan ohjelmoidulla sydttdarvolla aloitustasolle, joka
maaraytyy kierteen nousun ja jyrsintémenetelman etumerkin sekéa
kierrelastujen lukumaaran mukaan

Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan.

Jatkoasetusparametrista riippuen tydkalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdella jatkuvalla ruuvikierreliikkeella.

Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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jyrsintaan
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jyrsintaan

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

11 Tydkierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeelld varmuusetai-
syyteen tai EnDash mikali maaritelty EnDash 2. varmuusetaisyy-
teen ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema = alkuasema)

=y

250

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(kaulan keskelle) sddekorjauksella RO.

Tydkiertoparametrien kierteen syvyys, upotussyvyys tai
sivusuuntainen syvyys etumerkki maara tyoskentelysu-
unnan. Tyoskentelysuunta maardytyy seuraavassa jarje-
styksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Sivusuuntainen syvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita tyovaihetta.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos esim. ohjelmoit kierteen syvyydeksi = 0,
TNC ei toteuta tyokiertoa.

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



%7 @ Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakétisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Qikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys

tyOkappaleen pinnasta kierteen pohjaan _
w0

Jatkoasetus Q355: Kierrelastujen lukumaaré, jonka 2

perusteella tydkalua siirretdan, katso kuvaa alla ]

oikealla 0 = ruuvikierre kierteen syvyydelle

1 = jatkuva ruuvikierre koko kierteen pituudella

>1 = useita kierukkaratoja lastuun ajolla ja irtiajolla, @ -
X

joiden valilla TNC siirtda tyokalua maaralla Q355
kertaa nousu

jyrsintaan

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun likenopeus
sisdanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai ulosveto-

likkeessa tyokappaleesta yksikdssd mm/min

Jyrsintdamenetelmd Q351: Jyrsintdmenetelma koodilla
MO03

+1 = Jyrsintd myotalastulla z A
-1 = Jyrsinta vastalastulla

Q355=0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 251
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan

Otsapinnan syvyys Q358 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen otsa-
pinnan upotusliikkeella

Otsapinnan upotussiirtymda Q359 (inkrementaali-
nen): Etaisyys, jonka verran TNC siirtda tyokalun
keskipistetta kaulan keskeltd poispain

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tytkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Upotussyottoarvo Q254: Tydkalun liikenopeus
upotusliikkeessa yksikdssd mm/min

Jyrsinndn syottoéarvo Q207: Tydkalun sydtténopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

Esimerkki: NC-lauseet

25 CYCL DEF 267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA

Q335=10

sASETUSHALKAISIJA
Q239=+1,5 ;NOUSU

Q201=-20 ;KIERTEEN SYVYYS

0355=0 ;s JATKOASETUS
0253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
Q351=+1  ;JYRS.MENETELMA
Q200=2 s VARMUUSETAIS.
0358=+0  ;SIVUSUUNT. SYVYYS
0359=+0  ;SIVUSUUNT. SIIRTYMA

0203=+30 ;YLAP. KOORDINAATTI

Q204=50

52. VARMUUSETAIS.

Q254=150 ;UPOTUSSYOTTOARVO
Q207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraulien ja kierteen jyrsintaan

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

100
90+

X

" 1020 80 90100

Aihion maéarittely

Tydkalun maarittely
Tybkalukutsu
Tydkalun irtiajo
Tyokierron maéarittely

253



8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

7
8
9
10
11
12
13

254

L X+10 Y+10 RO F MAX M3
CYCL CALL
L Y+90 RO F MAX M99
L X+90 RO F MAX M99
L Y+10 RO F MAX M99
L Z+250 RO F MAX M2
END PGM C200 MM

Ajo reikdasemaan 1, Kara paalle
Tyokierron kutsu

Ajo reikdasemaan 2, Tyokierron kutsu
Ajo reikdasemaan 3, Tydkierron kutsu
Ajo reikdasemaan 4, Tyokierron kutsu
Tydkalun irtiajo, Ohjelman loppu

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



Ohjelmankulku

W Poraustyokierron ohjelmointi pddohjelmassa

m Koneistuksen ohjelmointi aliohjelmassa, katso
,Aliohjelmat”, sivu 343

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraulien ja kierteen jyrsintaan

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Aihion maarittely

Tydkalun maarittely

Tyokalukutsu

Tydkalun irtiajo

Tyokierron maarittely Kierteen lastuaminen

Ajo reikdasemaan 1
Aliohjelman 1 kutsu
Ajo reikdasemaan 2
Aliohjelman 1 kutsu

Tydkalun irtiajo, Pddohjelman loppu

255



8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen porau!en ja kierteen jyrsintaan

N

56

Aliohjelma 1: Kierteen lastuaminen
Karakulman suuntaus (toistuvat lastut mahdollisia)

Karan suuntaus (konekohtainen M-toiminto)

Tyokalun siirto térmaysvapaata sisaanpistoliiketta varten
(riippuu reijan halkaisijasta ja tydkalusta)

Esipaikoitus pikaliikkeella

Ajo alkusyvyyteen

Tyokalu uudelleen reijan keskelle

Tyokierron 18 kutsu

Irtiajo

Aliohjelman 1 loppu

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



8.4 Tyokierrot taskun, kaulan ja

uran jyrsintaa varten

Yleiskuvaus

Tyokierto

Ohjelmanappain

TASKUN JYRSINTA (suorakulmainen)
Rouhintatydkierto ilman automaattista
esipaikoitusta

”

TASKUN SILITYS (suorakulmainen)
Silitystyokierto automaattisella esipaikoituksella
2. varmuusetaisyys

KAULAN SILITYS (suorakulmainen)
Silitystyokierto automaattisella esipaikoituksella
2. varmuusetaisyys

5 YMPYRATASKU
Rouhintatyokierto ilman automaattista
esipaikoitusta

214 YMPYRATASKUN SILITYS
Silitystyokierto automaattisella esipaikoituksella

2. varmuusetaisyys

215 YMPYRAKAULAN SILITYS
SilitystyOkierto automaattisella esipaikoituksella

2. varmuusetaisyys

3 URAN JYRSINTA
Rouhinta-/silitystyokierto ilman automaattista
esipaikoitusta, pystysuora syvyysasetus

210 HEILURIURA
Rouhinta-/silitystyokierto automaattisella esi-
paikoituksella, heilurimainen sisdanpistoliike

211 PYOREA URA
Rouhinta-/silitystyokierto automaattisella esi-
paikoituksella, heilurimainen sisdanpistoliike

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

TASKUN JYRSINTA (Tyékierto 4)

1 Tydkalu tunkeutuu alkuasemassa (taskun keskelld) tydkappaleen
sisdan ja ajaa ensimmaiseen asetussyvyyteen

2 Sen jalkeen tyokalu ajaa ensin pidemman sivun positiiviseen suun-
taan — nelidtaskuissa positiivinen Y-suunta — ja rouhii taskun siséalta

ulospain.

3 Tama tyovaihe toistetaan (1...2), kunnes maéaritelty syvyys on

saavutettu

4 Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun takaisin alkuasemaan

=y

258

Huomioi ennen ohjelmointia

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) tai muuten
tee esiporaus taskun keskella.

Esipaikoitus taskun keskelle sadekorjauksella RO.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Toiselle sivun pituudelle patee ehto: 2. sivun pituus
suurempi kuin [(2 x pyoristyssade) + Sivuttaisasetus kI.

Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etdisyys tyoka-
lun kérjesta (alkuasema) tyokappaleen ylapintaan

Syvyys 2 (inkrementaalinen): Etéisyys tyOkappaleen
yldpinnasta reijan pohjaan (porakartion karki)

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan. Tydskentelyvai-
heessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Syvyysasetuksen syottoarvo: Tydkalun syottdnopeus
sisdanpistossa

1. sivun pituus 4: Taskun pituus, koneistustason
paaakselin suuntainen

2. sivun pituus 5: Taskun leveys
Syottéarvo F: Tyokalun liikenopeus koneistustasossa

Kierto myotapaivdan
DR +: Jyrsintd myotalastulla koodilla M3
DR =: Jyrsinta vastalastulla koodilla M3

<Y

55

35

15

YA

80

O
&y

P

<Y

T

20

60 100

Esimerkki: NC-lauseet

11 L Z+100 RO

12
13
14
15
16
17
18

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

DEF 4.

4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5

6

FMAX
TASKUN JYRSINTA
ETAIS 2
SYVYYS -10
ASET 4 F80
X80
Y40
F100 DR+ SADE 10

19 L X+60 Y+35 FMAX M3
20 L Z+2 FMAX M99
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Pyoristyssade: Taskun nurkan sade.
Sateelld = 0 pyodristyssdde on sama kuin tyokalun
sade

Laskenta:
Sivuttaisasetus k = K x R

K:  Limityskerroin, asetettu koneparametrissa 7430
R:  Jyrsimen sade

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

TASKUN SILITYS (Tyoékierto 212)

1

TNC ajaa tydkalun automaattisesti karan akselin suunnassa varmu-
usetaisyyteen tai—mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen ja sen
jalkeen taskun keskelle

Taskun keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. TNC huomioi alkupisteen laskennassa tydvaran ja
tyokalun sateen. Tarvittaessa TNC tekee sisdanpiston taskun
keskella

Mikali tydkalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tydkalun pika-
likkeellda FMAX varmuusetaisyyteen ja siitd edelleen syvyysase-
tuksen syottdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myoétalastulla

Sen jéalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld varmuusetéi-
syyteen tai EnDash mikali maaritelty EnDash 2. varmuusetaisyy-
teen ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema = alkuasema)

I% Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Jos haluat silittda taskun kokonaan myos pohjasta, kayta
keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) ja maarittele
syvyysasetukselle pieni syottdarvo.

Taskun vahimmaiskoko: kolme kertaa tydkalun sade.

260

YA
e —
'
X
% Q206
[
zh 7
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
'
X
YA Q218
!
Q217 g
R\
! Q216 Q221
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen ylapinnasta taskun pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun syotto-
nopeus ajettaessa maariteltyyn syvyyteen yksikossa
mm/min. Jos teet sisdantunkeutumisen tyokappalee-
seen, anna pienempi arvo kuin parametriin Q207 on
maaritelty.

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin O

Jyrsinndn sydttoarvo Q207: Tydkalun syottdnopeus
jyrsinnéssa yksikdssa mm/min

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen yldpinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason sivuakselilla

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason paaakselin suuntainen

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen

Nurkan sdde Q220: Taskun nurkan sade. Jos tata ei
maaritelld, TNC asettaa nurkan sateen samaksi kuin
tyokalun sade

1. akselin tydvara Q221 (inkrementaalinen): Konei-
stustason paaakselin tydvara esipaikoitusaseman
laskentaa varten, perustuu taskun pituuteen

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

34 CYCL DEF 212 TASKUN SILITYS

0200=2 ; VARMUUSETAIS.
0201=-20;SYVYYS

0206=150; SYVYYSAS.SYOTTOARVO
0202=5;ASETUSSYVYYS
0207=500 ; JYRSINNAN SYOTTOARVO
0203=+30 ;YLAPINNAN KOORDINAATTI
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0216=+50;1. AKSELIN KESKIPISTE
Q217=+50;2. AKSELIN KESKIPISTE
0218=80;1. SIVUN PITUUS
0219=60 ;2. SIVUN PITUUS
0220=5 ; NURKAN SADE
0221=0;TYOVARA
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

KAULAN SILITYS (Tyokierto 213)

1

TNC ajaa tyokalun karan akselin suunnassa varmuusetaisyyteen tai
— mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen kaulan
keskelle

Kaulan keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. Alkupiste sijaitsee noin 3,5-kertaa tydkalun sateen
verran oikealla kaulasta

Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tydkalun pika-
likkeelld FMAX varmuusetaisyyteen ja siitéd edelleen syvyysase-
tuksen syottdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myotalastulla

Sen jéalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX varmuu-
setéisyyteen tai — mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen ja sen
jalkeen kaulan keskelle (loppuasema = alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tyoskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Jos haluat silittda kaulan kokonaan, kayta keskelta lastua-
vaa otsajyrsinta (DIN 844). Maarittele talloin syvyysasetuk-
selle pieni syottoarvo.
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen ylapinnasta kaulan pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun syotto-
nopeus ajettaessa maariteltyyn syvyyteen yksikossa
mm/min. Jos teet sisdanpiston tydkappaleeseen,
anna pieniarvo, jos paaset tekemaan syvyysasetuksen
vapaasti, voit antaa suuremman syottdarvon

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Maérittele
suurempi arvo kuin 0

Jyrsinndn sydttoarvo Q207: Tydkalun syottdnopeus
jyrsinnéssa yksikdssa mm/min

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen yldpinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason sivuakselilla

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus, koneistustason paaakselin suuntainen

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen

Nurkan sade Q220: Kaulan nurkan sade.

1. akselin tyodvara Q221 (inkrementaalinen): Konei-
stustason paaakselin tydvara esipaikoitusaseman
laskentaa varten, perustuu kaulan pituuteen

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

35 CYCL DEF 213 KAULAN SILITYS

0200=2 ;s VARMUUSETAIS.
Q201=-20;SYVYYS

0206=150 ;SYVYYSAS.SYOTTOARVO
0202=5 sASETUSSYVYYS
0207=500; JYRSINNAN SYOTTOARVO
0203=+30; YLAPINNAN KOORDINAATTI
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0216=+50 ;1. AKSELIN KESKIP
Q217=+50 ;2. AKSELIN KESKIP
0218=80 ;1. SIVUN PITUUS
0219=60 ;2. SIVUN PITUUS
0220=5 ; NURKAN SADE

0221=0 sTYOVARA
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YMPYRATASKU (Tyékierto 5)

1 Tydkalu tunkeutuu alkuasemassa (taskun keskelld) tydkappaleen
sisdan ja ajaa ensimmaiseen asetussyvyyteen

2 Sen jalkeen tyokalu muodostaa syottoarvolla F oikealla olevan
kuvan mukaisen spiraalimaisen radan; katso sivuttaisasetus
k,katso ,, TASKUN JYRSINTA (Tyokierto 4)", sivu 258

3 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty syvyys on saavutettu
4 Lopuksi TNC ajaa tydkalun takaisin alkuasemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) tai muuten
tee esiporaus taskun keskella.

Esipaikoitus taskun keskelle sadekorjauksella RO.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tyoskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

5 Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etaisyys tyo-
kalun karjesta (alkuasema) tydkappaleen ylapintaan

Jyrsintdsyvyys 2: Etdisyys tyOkappaleen yldpinnasta
taskun pohjaan

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan. Tydskentelyvai-
heessa TNC ajaa tahan syvyyteen, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys
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> Syvyysasetuksen syéttoarvo: Tyokalun sydttdnopeus
sisdanpistossa

» Ympyran sade: Ympyrataskun sade
> Syottoarvo F: Tydkalun liikenopeus koneistustasossa

> Kierto mydtédpdivaan
DR +: Jyrsintd myotalastulla koodilla M3
DR -: Jyrsinté vastalastulla koodilla M3

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

(4]
o
<
>

(o]
o

Esimerkki: NC-lauseet
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YMPYRATASKUN SILITYS (Tydkierto 214)

1

TNC ajaa tydkalun automaattisesti karan akselin suunnassa varmu-
usetaisyyteen tai—mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen ja sen
jalkeen taskun keskelle

Taskun keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. TNC huomioi alkupisteen laskennassa aihion
lapimitan ja tyokalun sateen. Jos maarittelet aihion lapimitaksi O,
TNC tekee sisaanpiston taskun keskella

Mikali tydkalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tydkalun pika-
likkeellda FMAX varmuusetaisyyteen ja siitd edelleen syvyysase-
tuksen syottdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myoétalastulla

Sen jéalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeelld FMAX varmuu-
setdisyyteen tai — mikali maaritelty —

2. varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema
= alkuasema)

I%_—, Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tyoskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Jos haluat silittda taskun kokonaan my6s pohjasta, kayta
keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) ja maarittele
syvyysasetukselle pieni syottéarvo.
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys tyokappaleen
ylapinnasta taskun pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun syotto-
nopeus ajettaessa maariteltyyn syvyyteen yksikossa
mm/min. Jos teet sisdantunkeutumisen tyokappalee-
seen, anna pienempi arvo kuin parametriin Q207 on
maaritelty.

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Jyrsinndn syottoarvo Q207: Tyokalun sydtténopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen yldpinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindistd térmaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason sivuakselilla

Aihion halkaisija Q222: Esikoneistetun taskun
halkaisija; Maarittele pienempi aihion halkaisija kuin
valmisosan halkaisija

Valmisosan halkaisija Q223: Valmiin koneistetun
taskun halkaisija; Maarittele suurempi valmisosan
halkaisija kuin tydkalun halkaisija

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

42 CYCL DEF 214 YMP.TASK. SILITYS

0200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
022279
0223=80

s VARMUUSETAIS.
$SYVYYS

s SYVYYSAS.SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s JYRSINNAN SYOTTOARVO
s YLAPINNAN KOORDINAATTI
;2. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIP
2. AKSELIN KESKIP
sAIHION HALKAISIJA

s VALMISOSAN HALK.

267

intaa varten

ja uran jyrs

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan



aa varten

int

ja uran jyrs

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

YMPYRAKAULAN SILITYS (Tyékierto 215)

1

TNC ajaa tydkalun automaattisesti karan akselin suunnassa varmu-
usetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen ja
sen jalkeen kaulan keskelle

Kaulan keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. Alkupiste sijaitsee noin 3,5-kertaa tyokalun sateen
verran oikealla kaulasta

Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tydkalun pika-
likkeelld FMAX varmuusetaisyyteen ja siitéd edelleen syvyysase-
tuksen syottdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myotalastulla

Sen jéalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX varmuu-
setéisyyteen tai - mikali maaritelty - 2. varmuusetaisyyteen ja sen
jalkeen kaulan keskelle (loppuasema = alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tyoskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Jos haluat silittda kaulan kokonaan, kayta keskelta lastua-
vaa otsajyrsinta (DIN 844). Maarittele talloin syvyysasetuk-
selle pieni syottoarvo.
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215

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen ylapinnasta kaulan pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun syotto-
nopeus ajettaessa maariteltyyn syvyyteen yksikossa
mm/min. Jos teet sisdanpiston tydkappaleeseen,
anna pieni arvo; jos paaset tekemaan syvyysasetuksen
vapaasti, voit antaa suuremman syottdarvon

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin O

Jyrsinndn sydttoarvo Q207: Tydkalun syottdnopeus
jyrsinnéssa yksikdssa mm/min

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen yldpinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason sivuakselilla

Aihion halkaisija Q222: Esikoneistetun kaulan
halkaisija; Maarittele suurempi aihion halkaisija kuin
valmisosan halkaisija

Valmisosan halkaisija Q223: Valmiin koneistetun
kaulan halkaisija; Méaarittele pienempi valmisosan
halkaisija kuin aihion halkaisija

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

43 CYCL DEF 215 YMP.KAULAN SILITYS

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
0222=81
0223=80

;s VARMUUSETAIS.
$SYVYYS

s SYVYYSAS.SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s JYRSINNAN SYOTTOARVO
s YLAPINNAN KOORDINAATTI
;2. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIP
2. AKSELIN KESKIP
sAIHION HALKAISIJA

s VALMISOSAN HALK.
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URAN JYRSINTA (Tyékierto 3)

Rouhinta

1

TNC siirtaa tyokalua silitystydvaran verran (puolet uran leveyden ja
tyokalun halkaisijan erosta) sisdanpain. Siita tyokalu tekee sisdanpi-
ston tydkappaleeseen ja jyrsii uran pituussuunnassa

Uran lopussa tehdaan syvyysasetus ja tyokalu jyrsii vastakkaiseen
suuntaan. Tdma tydvaihe toistetaan, kunnes maéaritelty jyrsintadsyvyys
on saavutettu

Silitys

3

IS

Jyrsintatasossa TNC ajaa tydkalun ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisesti ulkomuotoon; sen jalkeen muoto silitetaan
myotalastulla (koodi M3)

Sen jéalkeen tydkalu ajaa pikaliikkeelld FMAX takaisin varmuusetai-
syyteen. Kun asetusten lukumaara on pariton, tyokalu ajaa varmu-
usetaisyydelld alkuasemaan

I%_—, Huomioi ennen ohjelmointia

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) tai muuten
tee esiporaus alkupisteessa.

Esipaikoita uran keskelle ja tydkalun sateen verran siirtden
sadekorjauksella RO.

Ala valitse jyrsinta, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin puolet uran leveydesta.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.
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> Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etédisyys tyoka-
lun karjesta (alkuasema) tyokappaleen ylapintaan

> Jyrsintdasyvyys 2 (inkrementaalinen): Etaisyys tydk-
appaleen ylapinnasta reijan pohjaan (porakartion karki)

> Asetussyvyys = (inkrementaalinen): Mitta, jonka
verran tyokalu kulloinkin asetetaan; TNC ajaa yhdella
tydvaiheella (lastulla) méariteltyyn syvyyteen, jos

W Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
W Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

> Syvyysasetuksen syodttoarvo: Syottonopeus sisdanpi-
stoliikkeessa

1. sivun pituus 4: Uran pituus; Maarittele 1. lastua-
missuunta etumerkin avulla

2. sivun pituus 5: Uran leveys

> Syottoéarvo F: Tydkalun likenopeus koneistustasossa

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

10

Esimerkki: NC-lauseet
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URA (Pitkareika) heilurimaisella sisaanpistolla
(Tyokierto 210)

I:“g_—, Huomioi ennen ohjelmointia
TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.
Rouhinnassa tydkalu tunkeutuu heiluriliikkeelld materiaaliin
siirtyessaan uran paasta toiseen. Esiporausta ei sen vuoksi
tarvita.
Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.
Al3 valitse jyrsints, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin kolmasosa uran leveydesta.

Valitse jyrsimen halkaisija pienemmaksi kuin puolet uran @‘
pituudesta: Muuten TNC ei voi tehda heilurimaista )

sisaanpistoa.

Rouhinta
1 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld toiseen varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen vasemman ympyrédkaaren keskipisteeseen; siita
edelleen TNC paikoittaa tyokalun varmuusetaisyydelle tyokappa- =
leen ylapinnasta 7 A =]
2 Tyokalu ajetaan jyrsinnan syottdarvolla tydkappaleen ylapintaan; N Q207
siitéd edelleen jyrsin jatkaa uran pituussuunnassa — vinosti aihioon []00® Q204
tunkeutuen — oikeanpuoleisen ympyréakaaren keskipisteeseen e Q200
3 Sen jalkeen tyOkalua ajetaan vinosti vasemman ympyrakaaren Ty
keskipisteeseen; tama edestakainen liike toistetaan, kunnes 0202| < —
ohjelmoitu jyrsintasyvyys on saavutettu ’» Q201
4 Jyrsintasyvyydellda TNC suorittaa tasojyrsinnan uran toiseen _ —
paahan ja siitd taas uran keskelle
L=
Silitys X
5 Uran keskeltd TNC ajaa tydkalun tangentiaalisesti valmiiseen
muotoon; sitten silittdd muodon myédtalastulla (koodi M3), myds
jos on maaritelty useampia asetuksia v ‘
6 Muodon lopussa tydkalu siirtyy — tangentiaalisesti muodosta
erkautuen — uran keskelle
7 Sen jalkeen tydkalu vetaytyy pikaliikkeelld FMAX takaisin varmuu-
setéisyydelle ja — jos maaritelty — 2. varmuusetaisyydelle Q8
Q224
Q217
2]
)
(6]
) L=
! X
Q216
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen ylapinnasta uran pohjaan

Jyrsinndn sydttéarvo Q207: Tydkalun sydttdnopeus
jyrsinnassa yksikdssd mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kaikkiaan asetetaan kara-akselin
suunnassa heilurimaisella sisaanpistoliikkeella

Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Maarittele konei-
stuksen laajuus:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen yldpinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen):
Z-koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Uran
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Uran
keskikohta koneistustason sivuakselilla

1. sivun pituus Q218 (Koneistustason padakselin
suuntainen arvo): Syoté sisdan uran pidemman sivun
pituus

2. sivun pituus Q219 (koneistustason sivuakselin
suuntainen arvo): Syota sisdan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tyékalun
halkaisija (pitkduran jyrsinta)

Kiertokulma Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka
verran koko uraa kierretdan; Kiertokeskipiste on uran
keskella

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
verran tydkalu asetetaan karan akselin suuntaisesti
silityksen yhteydessa. Q338=0: Silitys yhdella ase-
tuksella

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

51 CYCL DEF 210 URA HEILURILLA

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
0202=5
0215=0
0203=+30
204=50
Q216=+50
Q217=+50
0218=80
0219=12
0224=+15
338=5

s VARMUUSETAIS.

s SYVYYS

s JYRSINNAN SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s KONEISTUSLAAJUUS

s YLAPINNAN KOORDINAATTI
;2. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIPISTE
;2. AKSELIN KESKIPISTE
;1. SIVUN PITUUS

;2. SIVUN PITUUS

s KIERTOASEMA
sSILITYSASETUS
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PYOREA URA (pitkareika) heilurimaisella
sisaanpistolla (Tyokierto 211)

Rouhinta

1 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld kara-akselin suunnassa
toiseen varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen oikean ympyréakaaren
keskipisteeseen. Siitéd edelleen TNC paikoittaa tyokalun maaritel-
lylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta.

2 Tyokalu ajetaan jyrsinnan syottdarvolla tydkappaleen ylapintaan;
siitéd edelleen jyrsin jatkaa — vinosti aihioon tunkeutuen — uran
toiseen paahan.

3 Sen jalkeen tyokalua ajetaan taas vinosti aihion sisdan tunkeutuen
takaisin alkupisteeseen; tama edestakainen liike 2...3 toistetaan,
kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys on saavutettu

4 Jyrsintdsyvyydellda TNC suorittaa tasojyrsinnan uran toiseen
paahan

Silitys

5 Uran keskelta TNC ajaa tydkalun tangentiaalisesti valmiiseen muo-
toon; sitten silittdéd muodon mydtalastulla (koodi M3), myds jos on
madritelty useampia asetuksia. Silitysvaiheen alkupiste on oikean-
puoleisen ympyrakaaren keskipisteessa.

6 Muodon lopussa tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta

7 Sen jalkeen tyokalu vetaytyy pikaliikkeelld FMAX takaisin varmuu-
setdisyydelle ja — jos maaritelty — 2. varmuusetaisyydelle

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Rouhinnassa tyokalu tunkeutuu heilurimaisella HELIX-
liikkeella materiaaliin siirtyessaan uran paasta toiseen.
Esiporausta ei sen vuoksi tarvita.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Al3 valitse jyrsinta, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin kolmasosa uran leveydesta.

Valitse jyrsimen halkaisija pienemmaksi kuin puolet uran
pituudesta. Muuten TNC ei voi tehda heilurimaista sisaan-
pistoa.
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211 Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet

tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-

leen ylapinnasta uran pohjaan Q200=2
Jyrsinndn sydttéarvo Q207: Tydkalun sydttdnopeus Q201=-20
Jyrsinndssé yksikdssa mm/min Q207=500
Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Q202=5
mukaan tyokalu kaikkiaan asetetaan kara-akselin z
e AR - Q215=0
suunnassa heilurimaisella sisaanpistoliikkeella
. . v . Q203=+30
Koneistuksen laajuus (0/1/2) Q215: Maarittele konei-
stuksen laajuus: Q204=50
0: Rouhinta ja silitys =
1: Vain rouhinta 0216=+50
2: Vain silitys Q217=+50
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti Q203 (absolu- 0244=380
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo -
Q219=12
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): 0245=+45
Z-koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tydk-
appaleen (kiinnittimen) keskin&ista tdrmaysta 0248=90
Q338=5

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Uran
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Uran
keskikohta koneistustason sivuakselilla

Osaympyran halkaisija Q244: Sy6ta sisdan osaympy-
ran halkaisija

2. sivun pituus Q219: Sy6ta sisdan uran leveys;
TNC rouhiivain, jos uran leveys on sama kuin tydkalun
halkaisija (pitkauran jyrsinta)

Alkukulma Q245 (absoluuttinen): Syota sisaan alkupis-
teen napakulma

Uran kaarikulma Q248 (inkrementaalinen): Syota
sisdan uran kaaren avautumiskulma

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
verran tyokalu asetetaan karan akselin suuntaisesti
silityksen yhteydessa. Q338=0: Silitys yhdella asetuk-
sella

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

52 CYCL DEF 211 PYOREA URA

s VARMUUSETAIS.
$SYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s KONEIST.YMPARYSMITTA
sYLAPINNAN KOORDINAATTI
2. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIP
2. AKSELIN KESKIP
s0SAYMP. HALKAISIJA
;2. SIVUN PITUUS

s ALKUKULMA

s KAARIKULMA

;SILIT. ASETUS
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ja uran jyrs
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8.4 Tyokierrot taskun, kal.!

N

Aihion maéarittely

Tyokalun maarittely Rouhinta/Silitys
Tyokalun maarittely Urajyrsin

Tyokalukutsu Rouhinta/Silitys

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Ulkopuolinen koneistus
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HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Tyodkierron kutsu Ulkopuolinen koneistus
Tydkierron maarittely Ympyratasku

Tyodkierron kutsu Ympyratasku
Tyokalun vaihto

Tydkalukutsu Urajyrsin
Tyokierron méarittely Ura 1

Tyokierron kutsu Ura 1
Uusi alkukulma uralle 2
Tyokierron kutsu Ura 2
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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8.5 Tyokierrot pistekuv

8.5 Tyokierrot pistekuvioiden
luomiseksi

Yleiskuvaus

TNC siséltaa kaksi tyokiertoa, joilla voi muodostaa suoraan pistekuvioita:

Tyokierto Ohjelmanappain
220 PISTEJONO YMPYRAKAARELLA e
221 PISTEJONO SUORALLA 221@

Tydkiertojen 220 ja 221 kanssa voit yhdistelld seuraavia koneistusty-

oOkiertoja:

@ Jos sinun taytyy valmistaa epasaanndllisia pistekuvioita,
kayta talloin pistetaulukoita toiminnolla CYCL CALL PAT
(katso , Pistetaulukot” sivulla 204).

Tydkierto 1
Tydkierto 2
Tydkierto 3
Tydkierto 4
Tydkierto 5
Tyokierto 17
Tydkierto 18
Tyokierto 200
Tydkierto 201
Tydkierto 202
Tyokierto 203
Tydkierto 204
Tyokierto 205
Tyokierto 206
Tydkierto 207
Tyokierto 208
Tyokierto 209
Tyokierto 212
Tydkierto 213
Tyokierto 214
Tydkierto 215
Tydkierto 262
Tyokierto 263
Tydkierto 264
Tyokierto 265
Tydkierto 267

278

SYVAPORAUS

KIERREPORAUS tasausistukalla

URAN JYRSINTA

TASKUN JYRSINTA

YMPYRATASKU

KIERTEEN PORAUS GS ilman tasausistukkaa
KIERTEITYS

PORAUS

KALVINTA

VALJENNYS

YLEISPORAUS

TAKAUPOTUS

YLEISSYVAPORAUS

KIERTEEN PORAUS UUSI ilman tasausistukkaa
KIERTEEN PORAUS GS UUSI ilman tasausistukkaa
JYRSINTAPORAUS

KIERREPORAUKSEN LASTUNKATKO
TASKUN SILITYS

KAULAN SILITYS

YMPYRATASKUN SILITYS
YMPYRAKAULAN SILITYS

KIERTEEN JYRSINTA

KIERREUPOTUKSEN JYRSINTA
REIKAKIERTEEN JYRSINTA
KIERUKKA-REIKAKIERTEEN JYRSINTA
ULKOKIERTEEN JYRSINTA

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



PISTEJONO YMPYRAKAARELLA (Tyékierto 220)

1

=y

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld hetkellisasemasta ensimmaéisen
koneistuksen alkupisteeseen.

Jarjestys:

Ajo 2. varmuusetaisyydelle (kara-akseli)
Ajo koneistustason aloituspisteeseen
Ajo varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta (kara-akseli)

Tassa asemassa TNC suorittaa viimeksi maaritellyn koneistusty-
Okierron

Sen jalkeen TNC paikoittaa tydkalun suoraviivaisella liikkeella
seuraavan koneistuksen alkupisteeseen; Tassa yhteydessa TNC
pysahtyy varmuusetdisyydelle (tai 2. varmuusetaisyydelle)

Nama tydvaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki koneistukset
on suoritettu

Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto 220 DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta
tyokierto 220 kutsuu automaattisesti viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustyOkierroista 200...208 ja
212...215 tyokierron 220 kanssa, varmuusetaisyys,
tyOkappaleen ylapinnan koordinaatit ja 2. varmuusetaisyys
ovat voimassa tydkierron 220 maarittelyn mukaisina.

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipiste koneistustason sivuakselilla

Osaympyran halkaisija Q244: Maarittele osaympyran
halkaisija

Alkukulma Q245 (absoluuttinen): Koneistustason
paadakselin ja osaympyran ensimmaisen koneistuksen
alkupisteen vélinen kulma

Loppukulma Q246 (absoluuttinen): Koneistustason
paadakselin ja osaympyran viimeisen koneistuksen
alkupisteen vélinen kulma (ei koske taysiympyréa);
Maérittele eri loppukulma kuin alkukulma; Jos loppu-
kulma maaritellddn suuremmaksi kuin alkukulma,
silloin koneistetaan vastapaivaan, muuten myo6tapai-
vaan

Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Osaympyran
kahden koneistuksen valinen kulma; Jos kulma-askel
on nolla, talléin TNC laskee kulma-askeleen alkukul-
man, loppukulman ja koneistusten lukumaéaran perus-
teella; Kun kulma-askel on annettu, talldin TNC ei huo-
mioi loppukulmaa; Kulma-askeleen etumerkki méaaraa
koneistussuunnan (- = myotapaivaan)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Q217

!

! X

Q216
Z A
Q200 Q204
Q203

!
X

Esimerkki: NC-lauseet

53 CYCL DEF 220 REIKAKAARI

0216=+50 ;1. AKSELIN KESKIP
Q217=+50 ;2. AKSELIN KESKIP
0244=80  ;0SAYMP. HALKAISIJA
0245=+0  ;ALKUKULMA

0246=+360 ;LOPPUKULMA

0247=+0  ;KULMA-ASKEL

0241=8 sKONEISTUSTEN LUKUMAARA
0200=2 s VARMUUSETAIS.

0203=+30 ;YLAPINNAN KOORDINAATTI
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q301=1 sAJO VARM. KORKEUTEEN
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Koneistusten Tukumddra Q241: Koneistusten
lukumaara osaympyralla

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan; Syota sisaan
positiivinen arvo

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta;
Maérittele positiivinen arvo

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maarittele, kuinka
tyokalua ajetaan koneistusten valilla:

0: Koneistusten valilla ajetaan varmuusetaisyydelle

1: Koneistusten vélilla ajetaan 2. varmuusetaisyydelle

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



PISTEJONO SUORALLA (Tyokierto 221)

% Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto 221 DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta
tyokierto 221 kutsuu automaattisesti viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustyokierroista 200...208 ja
212...215 tyokierron 221 kanssa, varmuusetaisyys, tyok-
appaleen ylapinnan koordinaatit ja 2. varmuusetaisyys ovat
voimassa tyokierron 221 maarittelyn mukaisina.

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti hetkellisasemasta ensim-
maisen koneistuksen alkupisteeseen

Jarjestys:

Ajo 2. varmuusetaisyydelle (kara-akseli)

Ajo koneistustason aloituspisteeseen

Ajo varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta (kara-akseli)
Tassa asemassa TNC suorittaa viimeksi maaritellyn koneistusty-
Okierron

Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun seuraavan koneistuksen alku-
pisteeseen; Tassa yhteydessd TNC pysahtyy varmuusetéaisyydelle
(tai 2. varmuusetaisyydelle)

Nama tyodvaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki ensimmaisen
rivin koneistukset on suoritettu; sen jalkeen tydkalu sijaitsee
ensimmaisen rivin vimeisessa pisteessa

Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun toisen rivin viimeiseen pisteeseen
ja suorittaa siinad koneistuksen

Siitd edelleen TNC paikoittaa tyokalun pddakselin negatiivisessa
suunnassa seuraavan koneistuksen alkupisteeseen

Tama tydvaihe (6) toteutetaan, kunnes kaikki toisen rivin koneistuk-
set on suoritettu

Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun seuraavan rivin alkupisteeseen
Kaikki rivit toteutetaan edestakaisella liikkeelld

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y

Q238

Q226 );
N !
X
Q225
Z A
Q200 Q204
Q203
!
X
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1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
Koneistustason paaakselin alkupisteen koordinaatti

2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):
Koneistustason sivuakselin alkupisteen koordinaatti

1. akselin etdisyys Q237 (inkrementaalinen):
Yksittaisten pisteiden valinen etdisyys samalla rivilla

2. akselin etdisyys Q238 (inkrementaalinen):
Yksittadisten rivien valinen etaisyys

Sarkamadra Q242: Koneistusten lukumaara yhdella
rivilla

Rivimdard Q243: Rivien lukumaara

Kiertokulma Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka
verran koko pistekuviota kierretdan; Kiertokeskipiste
on alkupisteessa

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maarittele, kuinka
tyOkalua ajetaan koneistusten valilla:

0: Koneistusten valilla ajetaan varmuusetaisyydelle
1: Mittauspisteiden vaélilla ajetaan 2. varmuusetaisyy-
delle

Esimerkki: NC-lauseet

54 CYCL DEF 221 REIKASUORA

Q225=+15
0226=+15
Q237=+10
0238=+8
02426
0243=4
0224=+15
0200=2
Q203=+30
Q204=50
Q301=1

;1. AKSELIN ALOITUSPISTE
2. AKSELIN ALOITUSPISTE
;1. AKSELIN ETAISYYS

;2. AKSELIN ETAISYYS

s SARKAMAARA

s RIVIMAARA

s KIERTOASEMA

;s VARMUUSETAIS.

s YLAPINNAN KOORDINAATTI
;2. VARMUUSETAIS.

sAJO VARM. KORKEUTEEN

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

30 90 100

Aihion maéarittely

Tydkalun maarittely
Tybkalukutsu

Tydkalun irtiajo

Tyokierron maéarittely Poraus

283
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N

84

Tyokierron maarittely Reikdympyra 1, CYCL 200 kutsutaan autom.,
Q200, Q203 ja Q204 ovat voimassa tyokierrosta 220

Tyokierron maérittely Reikdympyra 2, CYCL 200 kutsutaan autom.,
Q200, Q203 ja Q204 ovat voimassa tyokierrosta 220

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



8.6 SL-tyokierrot

Perusteet

SL-tyokierroilla voit koneistaa monimutkaisia muotoja, jotka voivat
sisaltda enintddn 12 osamuotoa (taskuja tai saarekkeita). Yksittdiset
osamuodot syotetdan sisaan aliohjelmina. TNC laskee kokonaismuo-
don osamuotojen listan (aliohjelmanumerot) perusteella, joka maari-
telldan tyokierrossa 14 MUQOTO.

@ SL-tyokierron (kaikki muotoaliohjelmat) muistitila on
rajoitettu 48 Ktavuun. Muotoelementtien mahdollinen
lukumaara riippuu muototavasta (sisd-/ulkomuoto) ja
osamuotojen lukumaarasta ja on suuruudeltaan esim.
256 suoran lausetta.

Aliohjelmien ominaisuudet

Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan osa-
muotojen sisélla, ne vaikuttavat myds myohemmissa aliohjelmissa,
tosin niité ei taydy peruuttaa tyokierron kutsun jalkeen.

TNC jattda huomiotta syottdarvon F ja lisdtoiminnot M

TNC paattelee taskun siita, etta tydkalu kulkee muodon sisalla, esim.
muodon kuvaus myotapaivaan sadekorjauksella RR

TNC paattelee saarekkeen siita, ettd tyokalu kulkee muodon ulko-
puolella, esim. muodon kuvaus myo6tapaivaan sadekorjauksella RL

Aliohjelmat eivéat saa sisaltaa koordinaatteja kara-akselilla

Aliohjelman ensimmaisesséa koordinaattilauseessa maaritellaan

koneistustaso. Lisatoiminnot U,V,W ovat sallittuja
Koneistustyokiertojen ominaisuudet

TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti varmuuse-

téisyydelle

Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tyokalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari

. Sisdnurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tytkalu ei jaa paikalleen,
jyrsinteran jaljet estetdan (koskee vain ulointa rataa rouhinnassa ja
sivun silityksessa)

Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrarataa tangentiaalisella
litynnalla

Syvyyssilityksessa TNC ajaa tydkalun niinikdan ympyréakaaren
mukaista rataa tangentiaalisellaliitynnalla tydkappaleeseen (esim.:
Kara-akseli Z: Ympyrékaarirata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympaériinsa myotalastulla tai vastalastulla

@ Koneparametrilla MP7420 maaritelldaan, mihin TNC paikoit-
taa tydkalun tydkiertojen 21 ... 24 lopussa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: Aihe: Koneistus SL-tyokierroilla

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14.0 MUOTO
13 CYCL DEF 20.0 MUOTOTIEDOT ...

16 CYCL DEF 21.0 ESIPORAUS ...
17 CYCL CALL
18 CYCL DEF 22.0 ROUHINTA ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23.0 SYVYYSSILITYS ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24.0 SIVUSILITYS ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

oo

55 LBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM
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8.6 SL-tyokierrot

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintdsyvyys, tydvara ja varmu-
usetdisyys, maaritelldan tydkierrossa 20 MUOTOTIEDOT.

SL-tyokiertojen yleiskuvaus

Tyokierto Ohjelmanappain
14 MUQOTO (ehdottomasti tarpeen) I

LBL 1...M

20 MUOTOTIEDOT (ehdottomasti tarpeen) .

D

D
=
B

21 ESIPORAUS (valitaan tarvittaessa) 2

Bl | & |[E] |

22 ROUHINTA (ehdottomasti tarpeen) »

23 SYVYYSSILITYS (valitaan tarvittaessa) =

24 SIVUSILITYS (valitaan tarvittaessa) 24

Laajennetut tyokierrot:

Tyokierto Ohjelmanappain
25 MUOTORAILO o
AR
27 LIERIOVAIPPA &
(D=8
28 LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta &
&=6

286 8 Ohjelmointi: Tyokierrot



MUOTO (Tyokierto 14)

Tyokierrossa 14 MUQTO listataan kaikki aliohjelmat, jotka ladotaan
paallekkdinen kokonaismuotoon.

=y

14
LBL 1...N

Huomioi ennen ohjelmointia

Tydkierto 14 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta
tulevat voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyokierrossa 14 voidaan listata enintdan 12 aliohjelmaa
(osamuotoa).

Muodon Label-numero: Syotd sisdan kaikkien paallek-
kain ladottavien yksittdisten aliohjelmien Label-
numerot. Vahvista jokainen numero nappéimella ENT
ja paata sisaansyottd nappaimelld END.

Paallekkaiset muodot

Uuteen muotoon voidaan latoa paallekkain taskuja ja saarekkeita.
Nainollen paélle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa.

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

=y

Seuraavat ohjelmaesimerkit ovat muotoaliohjelmia, joita
kutsutaan padohjelmassa tyokierrolla 14 MUOTO.

Taskut A ja B ovat paallekkain.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y

&

=<V

Esimerkki: NC-lauseet

12 CYCL DEF 14.0 MUOTO
13 CYCL DEF 14.1 MUOTOLABEL 1 /2 /3 /4
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TNC laskee leikkauspisteet S1 ja S2, niitd ei tarvitse ohjelmoida.

Taskut on ohjelmoitu taysiympyroina.

~Summa”“-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seké yhteinen paallekkainen

pinta:

™ Pintojen A ja B on oltava taskuja.

W Ensimmaisen taskun (tyokierrossa 14) taytyy alkaa toisen taskun
ulkopuolelta.

Pinta A:

Y
=
—
[}
w

N

88
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~Erotus”-pinta

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteista paallekkaista
osuutta:

M Pinnan A on oltava tasku ja pinnan B on oltava saareke.

W A:n taytyy alkaa B:n ulkopuolelta.

Pinta A:

Pinta B:

~Leikkaus”-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen péaallekkainen pintaosuus.
(Yksinkertaisesti ulkopuolisesti pinnat jatetdan koneistamatta.)

" Pintojen A ja B on oltava taskuja.
= A taytyy alkaa B:n sisdpuolelta.

Pinta A:

Pinta B:

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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MUOTOTIEDOT (Tyokierto 20)

Tyokierrossa 20 maéritelldadn koneistustiedot osamuotoja sisaltaville
aliohjelmille.

=y

28
CONTOUR
DATA

Huomioi ennen ohjelmointia

Tydkierto 20 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta se
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Tyokierrossa 20 maaritellyt koneistustiedot ovat voimassa
tyokierroille 21 ... 24.

Jos kaytat SL-tyokiertoja Q-parametriohjelmissa, talldin
parametreja Q1 ... Q19 ei saa kayttda ohjelmaparametreina.

Jyrsintasyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys tyo