Program run, full segquence

BEGIN PGH 17@@@ HM

BLK FORM 2.1 Z X-20 Y-3Z Z-53
BLK FORM 2.2 IX+4@ IY+E84 IZ+83
L 2Z+108 R® FHMAX

TOOL CALL 51 Z Siee9

L 2+100 R@ FHAX

L X+ Vvy+2 RO F9998

L 2+1 Re F98988 N3

CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET
CYCL DEF 5.1 SET UP1

88% S-0VR 15:35
=1 115% F-OVR LIMIT 1

$13.0808 Y
+0.000%C

+100.000

bt .825

M 58

.‘ .. .I_I“'I-...‘ .|T
[ RofwHe rETEvEulli Boflrl: §
NELDRREOBREDEE

BMBENEMA:

WINDOW
BLK

ﬁ HEIDENHAIN

A

NC-ohjelmisto
340 420-xx

Kayttdjan kasikirja
DIN/ISO-ohjelmointi

Suomi (fi)
6/2003



Kuvaruudun kaytto elementit

—~

\

.
< >

Aakkosnappéaimisto Kirjainten ja merkkien sisdansyotto

awER e
G [F M

DIN/ISO-
ohjelma
Koneen kayttotapojen valinta
KASIKAYTTO

Kuvaruudun naytonosituksen valinta

Kuvaruudun nadyton valinta kone- ja
ohjelmointikayttotapojen valilla
Ohjelmanéppaimet: Kuvaruudun toiminnon
valinta

Ohjelmanéppainpalkin vaihto

ELEKTR. KASIPYORA
PAIKOITUS KASIN SISAANSYOTTAEN
OHJELMANAJO YKSITTAISLAUSEKAYTOLLA

JATKUVA OHJELMANAJO

gdtes

Ohjelmointikayttotapojen valinta
OHJELMAN TALLENNUS/EDITOINTI

OHJELMAN TESTAUS

wlo

®)

hjelman/Tiedostonhallinta, TNC-toiminnot

Ohjelmoien/tiedostojen valinta ja poisto
Ulkoinen tiedonsiirto

=7
[2]
82

Ohjelmakutsun sisdansyottd ohjelmassa
MOD-toiminnon valinta
HELP Ohjetekstien nayttd NC-virheilmoituksilla

CALC Taskulaskimen esilleotto

(2]
23
=

Kirkaskentan siirto seka lauseiden, tyokiertojen ja
parametritoimintojen valinta

Kirkaskentan siirto

Lauseiden, tyokiertojen ja parametritoimintojen

suora valinta
Muunnoskytkimet sydttoarvoa/karan kierroslukua varten

100 100
50 Q 150 50 % 150
MW F % O s%

[ 0

Rataliikkeiden ohjelmointi
Muotoon ajo/muodon jattod
Vapaa muodon ohjelmointi FK

Suorat

Ympyrakeskipiste/Napapiste napakoordinaatteja
varten

S
SR EYEH

Ympyrarata keskipisteen ympari

Ympyrarata sateen avulla

<3
o

Ympyrarata tangentiaalisella liitynnalla

\3

o
x|
5T

Viiste

Nurkan pyoristys

e
nNe

Tyokalujen maarittelyt

Tydkalun pituuden ja sdteen sisdansyotto ja
DEF CALL kutsu

Tyokierrot, aliohjelmat ja

ohjelmanosatoistot

CYCL CYCL
DEF CALL

LBL LBL
SET CALL

sTOP Ohjelmakeskeytyksen sisddnsyottd ohjelmassa

Tydkiertojen madrittely ja kutsu

Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen
sisdansyotto ja kutsu

Kosketusjarjestelman toimintojen sisdansyottd
ohjelmassa

TOUCH
PROBE

Koordinaattiakseleiden ja numeroiden sisadansyotto,
editointi

-

v " Koordinaattiakseleiden valinta tai
. sisdansyodttod ohjelmaan

a Numerot

Desimaalipiste

x

Etumerkin vaihto

=

Napakoordinaattien sisdansyottod
Inkrementaaliar vot
Q-parametri

Hetkellisaseman talteenotto

BRA-~

Dialogikysymyksen ohitus ja sanojen poisto

m
z
=1

Sisdansy6tdn vahvistus ja dialogin jatkaminen

Lauseen paattdminen

Lukuarvon sisdansy6tén peruutus tai TNC:n
virheilmoituksen poisto

66
m

o
m
ju

Dialogin keskeytys, ohjelmanosan poisto

O



HEIDENHAIN

Program run, full sequence RECEREIIDRY)
and editing

BEGIN PGM 17000 MM <
BLK FORM ©.1 Z X-20 VY-32 2Z-53 h
BLK FORM 0.2 IX+40 IY+64 IZ+53

L Z+100 RO FMAX >

TOOL CALL 51 Z S1000 \ h

L Z+1@0@ RO FMAX

L X+@ VY+0 RO F99393
L 2Z+1 RO FS888 M3
CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET

CYCL DEF 5.1 SET UP1

=
"1}

0 0 N O U s WN RO

% F-OVUR LIMIT 1
ag Y1=-0.366

+100.000

67.825 M

WINDOW
BLK
FORM

0.000%C

TRANSFER
DETAIL

FRT & scroL| BReAK E HOME | END || PG UP || PGDN

TOUCH CYCL
PROBE DEF

TOOL
STOP. DEF







TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tassa kasikirjassa esitelldan toiminnot, jotka ovat kaytettavissa
seuraavissa ja sitd uudemmissa TNC-ohjelmiston versioissa.

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
iTNC 530 340 420-06
iTNC 530 340421-06

Vientiversioita koskee seuraava rajoitus:
Suoraviivaiset liikkeet samanaikaisesti enintdan neljalla akselilla

Koneen valmistaja sovittaa TNC:ssa kaytettavat tehoarvot
koneparametrien avulla erikseen kutakin konetta varten. Nainollen
tama kasikirja sisaltdd myds sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat
koske kaikkia TNC-versioita.

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

3D-jarjestelman kosketustoiminto
Tyokalun mittaus jarjestelmalla TT 130
Kierteen poraus ilman tasausistukkaa

Ajo takaisin muotoon keskeytyksen jalkeen

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

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

@ Kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirja:

Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu
erilisessa kayttajan kasikirjassa. Kdanny HEIDENHAINin
puoleen, kun tarvitsettata kayttdjankasikirjaa. Tunnus-no.:
369 280-xx.

Tarkoitettu kayttéalue

TNC tayttaa eurooppalaisen direktiivin EN55022 vaatimukset ja se
tarkoitettu padasiassa teollisuuden kayttoon.
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Uudet toiminnot NC-ohjelmistossa 340 420-xx

TNC:n yhdistdminen Ethernet-iitdntddn Windows-verkossa (katso
. Laitekohtaiset verkkoaseman asetukset” sivulla 447)

Automaattinen lastuamistietojen laskenta DIN/ISO-ohjelmissa
(katso , Tydskentely lastuamistietojen taulukoilla” sivulla 148)

Paallekkaisten muotojen méarittely muotokaavalla (katso ,, SL-
tyokierrot muotokaavalla” sivulla 327)

Ohjelmien jasentely DIN/ISO-muodossa (katso ,, Ohjelman
selitykset” sivulla 105)

Etsi/korvaa mielivaltainen teksti (katso ,, TNC:n hakutoiminnot ”
sivulla 101)

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen kuvaruudulla (katso
.Ohjelman muokkaus” sivulla 97)

Uudet Q-parametritoiminnot etumerkin testaus ja moduuliarvon
muodostus kaavan sisdansydtossa (katso ,Kaavan suora
sisdansyottd” sivulla 397)



Muuttuneet toiminnot ohjelmaversiossa
340 420-xx

Tyokiertoa G62 Toleranssi on laajennettu niin, ettd HSC-
koneistukselle voidaan valita erilaisia suodatinasetuksia (katso
., TOLERANSSI (Tyokierto G62)" sivulla 365)

Silityslastun muotoonajomenettelya tydkierrossa G210 (ura
heilurimaisella sisasyotollda) on muutettu (katso ,, URA (Pitkareika)
heilurimaisella sisdénpistolla (Tydkierto G210)" sivulla 282)

Sallittujen muotoelementtien lukumaara SL-tyokiertoryhméssa Ilon
lisatty n. 256 kappaleesta n. 1024 kappaleeseen (katso , SL-
tyokiertojen ryhma Il ” sivulla 302)

DIN-ISO-ohjelmointi tapahtuu yleenséa dialogiohjatusti (katso
. Ohjelman avaus ja sisdansyottd” sivulla 92)

Hetkellisen tydkaluaseman vastaanottoa ohjelmaan on parannettu
(katso , Hetkellisaseman talteenotto” sivulla 96)

Taskulaskimella laskettujen arvojen vastaanottamista ohjelmaan on
parannettu (katso , Taskulaskin” sivulla 111)

Mielivaltaisen ohjeman kutsu voidaan nyt ohjelmoida nédppdimen
PGM CALL awulla (katso ,Mielivaltaisen ohjelman kutsu
aliohjelmana” sivulla 371)

Leikkauskuvan suurennus voidaan tehdd myos projektiokuvasta
(katso ,,Osakuvan suurennus” sivulla 418)

Kopioitaessa ohjelmanosia kopioitu kohde pysyy merkittyna myos
sijoituksen jalkeen (katso , Ohjelmanosien merkinta, kopiointi,
poisto ja lisdys"” sivulla 99)
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Uudet/muuttuneet kuvaukset tassa kasikirjassa

Esimerkki lieridvaippauran jyrsinnan tyokierrolle G128 on uusittu
(katso , Esimerkki: Lieridvaippa tyokierrolla G128" sivulla 325)

Ohjelmistonumerojen merkitys MOD-toiminnoilla (katso
.Ohjelmiston ja optioiden numerot” sivulla 438)
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1.1iTNC 530

1.1 iTNC 530

HEIDENHAIN TNC -ohjaukset ovat verstaskayttoéon tarkoitettuja
rataohjauksia, joilla ohjelmoidaan tavanomaisia jyrsinté- ja
poraustehtavia helposti ymmarrettavan selvakielidialogin avulla
suoraan koneelle. Ne on suunniteltu kaytettavaksijyrsin- ja
porakoneissa seka koneistuskeskuksissa. ITNC 530 voi ohjata
enintdan 9 akselia. Liséksi voit ohjelmoida karan kulma-aseman
asetuksia.

Sisdanrakennetulle kiintolevylle voit tallentaa mielivaltaisen maaran
ohjelmiamy®ds silloin, jos oletlaatinut ne ulkoisesti toisessa laitteessa.
Nopeita laskutoimituksia varten voit milloin tahansa kutsua naytolle
taskulaskimen.

Kayttokentté ja ndytdn ositus ovat suunnitellut niin, ettd voit paasta
kaikkiin toimintoihin nopeasti ja yksinkertaisesti.

Ohjelmointi: HEIDENHAIN-selvakielidial ogi ja
DIN/ISO

Ohjelmien laatiminen on yksinkertaista kayttgjaystavallisella
HEIDENHAIN-selvakielidialogilla. Ohjelmointigrafiikka esittda
yksittéiset koneistusvaiheet ohjelman sisdansyoton aikana. Mikali
sinulla ole kaytettavanasi NC-sdantdjen mukaista kappaleen
piirustusta, voit kdyttdd apunasi vapaata muodon ohjelmointia FK.
Tyokappaleen koneistuksen graafinen simulointi on mahdollista seka
ohjelman testauksen etta ohjelmanajon aikana. Lisdksivoit ohjelmoida
TNC-ohjauksia my6s DIN/ISO- tai DNC-kaytolla.

Ohjelmaa voidaan syottéa sisaan ja testata myds silloin, kun toisella
ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tyokappaleen koneistusta.

Yhteensopivuus

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

Kuvaruutu

TNC voidaan toimittaa vaihtoehtoisesti joko littealla varimonitorilla

BF 150 (TFT) tai littedlla varimonitorilla BF 120 (TFT). Ylla oikealla oleva HEDENHAIN

kuva esittdd monitorin BF 150 kayttdympaéristoa ja keskella oikealla AUTOMARTTINEN OHJELMANKU' U

oleva kuva esittdd monitoria BF 120.

@ BEGIN PGM 17011 Hh

WRT 'S 6-5-3:

Otsikkorivi v 's e v 2o

TNC:n ollessa paallekytkettynd monitorin otsikkorivilld ndytetaan
valittuina olevia kayttotapoja koneen kayttotavat vasemmalla ja
ohjelmointikdyttdtavat oikealla. Otsikkorivin suuremmassa
kentdsséa on kayttotapa, jolle kuvaruutu on kytkettyna: siihen
iimestyvat dialogikysymyksetja ilmoitustekstit (poikkeus: kun TNC T8.838 Y +317.758 2z  t282.734
nayttad vain grafiikkaa). 1399874 B 1359987

Ohjelmanéppaimet

Alarivilla TNC nayttad muita ohjelmanappainpalkin toimintoja.
N&ma toiminnot voit valita niiden alla olevien nappéainten avulla.
Heti ohjelmanéappainpalkin yldpuolella olevassa kapeassa palkissa
naytetdan niiden ohjelmanappéainpalkkien lukumaaraa, jotka voit
valita vieressa olevien mustien nuolindppainten avulla. Voimassa
olevaa ohjelmanappéinpalkkia naytetaan kirkkaana.
Ohjelmanéppéinten valintapainikkeet

Ohjelmanéppainpalkin vaihto

Monitorin ndytdn jaon asetus

Nayton vaihtondppéain kone- ja ohjelmointikayttdtapoja varten EDENLAN
Ohjelmanéppéinten valintandppédimet koneen valmistajan luomia
ohjelmanéappaimia varten

Ohjelmanéappainpalkki koneen valmistajan ohjelmanappainten
vaihtoa varten
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1.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Nayttokuvan osituksen asetus

Kayttaja valitsee kuvaruudun osituksen: ndin TNC voi esittaa
samanaikaisesti vasemmassa nayttdikkunassa esim. ohjelmaa
kayttotavalla Ohjelman tallennus/editointi ja oikeassa néayttdikkunassa
esim. ohjelmointigrafiikkaa. Vaihtoehtoisesti voidaan oikeassa
nayttdikkunassa esittéa ohjelmankulkua tai yksinomaan ohjelmaa
yhdessé isossa nayttoikkunassa. TNC:n ndyttama ikkuna rippuu
valitusta kayttotavasta.

Nayttokuvan osituksen asetus:

—~ Kuvaruudun vaihtondppaimen painallus:
% Ohjelmanappainpalkki esittaaa mahdollisia
nayttokuvan osituksia, katso , Kayttétavat”, sivu 34

omIELHA Valitse nayttdkuvan ositus ohjelmanappaimella

+
GRAFIIKKA
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Kayttokentta

Kuva esittaa kayttdkentan ndppéaimia, jotka onryhmitelty toimintojensa
mukaisesti:

Aakkosnappaimistotekstin ja tiedostonimien sisdansyottdoa seka
DIN/ISO-ohjelmointia varten

Tiedostonhallinta

Taskulaskin

MOD-toimintojen

OHJE-Toiminto :
Ohjelmointikayttotavat
Konekayttdtavat

Ohjelmointidialogin avaus

Nuolindppadimet ja hyppyosoitusGOTO

Lukuarvojen sisdansyottd ja akselin valinta

Mausepad: Nur fir die Bedienung der Zwei-Prozessor-Version

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

HEIDENHAIN iTNC 530

33

1.2 Kuvaruutu ja kayttokentta




1.3 Kayttotavat

1.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

e i RS Testass
Koneen asetukset tehdaan késikayttotavalla. Talla kayttétavalla
voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai askelsy6tolla, o
asettaa peruspisteet ja kdantéa koneistustasoa. o SN
. I . -11.338 1T e
Elektronisen kasipyoran kayttdtapa tukee koneen akseleiden Y -508.234 ¢ el ‘\—;‘
manuaalista sy0ttda elektronisen kasipyoran HR awulla. 2 -438.411 —
C  +359.974 \M 8 15888
Ohjelmanappaimet kuvaruudun ositusta varten (valitaan edella B *358.887 Mg rerusmmo 20000 \
esitetylla tavalla)
. =
Ikkuna Ohjelmanappain . ‘
. . M 5/9
Paikoitusasemat s - ° o
ASEMA s
po—————————y @y S-IST 08:08 [
mmw 5§ 30% SCNm1 LIMIT 1 L
Vasen: Asemat, oikea: Tilan nayttd AsEnA " s g || e | s |
TI‘LR TOIMINTO | PER.PISTE on TRULUKKO
Paikoitus kasin sisaansyottaen P e ey R

Talla kayttotavalla voidaan ohjelmoida yksinkertaisia syottoliikkeita,
esim. tason jyrsintaa tai esipaikoitusta varten.

Ohjelmanappaimet nayton ositusta varten

JA EDITOINTT

%8101 G71 ¥
N1O TO G19%
NZO T25 G19¥

N3O T "TASTER®
N20 GOO GBSO Z+
NZO GOO GSO X+@ Y+0 Z+0 G40 MI1¥

N30 GOO G90 C+@ B+ MIL¥

N40 GS3 FO1 5 FO2 -25 FO3 5 FO4 1 P >
N30 G200 PORAUS 0200=+2
N99999999 %$MDI 671 *

" G17%

100%

=
X 100. 200
$ 5855 =
Z  +160:482 h
c 2939
B 9.000
A +0.0000
K g 13:8388 —
B 15:2829 N
‘ |&X PERUSKHENTO .0000 ‘

SVARMUUS >

lkkuna Ohjelmanappain
Ohjelman
Vasen: Ohjelma, oikea: Tilan nayttd onJELMA

nini— | 50% S-OVR 14:57
I~ 60% F-OVR LIMIT 1

=

34

X -99.600

-177.837 2

-167.876 i '

.. md

c +359.999 B +0.000
HETK. 22 z Fo
TILA TILA TILA THLEI THLE MERKKI
KOORD. TYOKRLUN
OHIELMA ASENA TyokAld | wuvos || mrtreus || M-ToIM.
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Ohjelman tallennus/editointi

Koneistusohjelmat luodaan talla kayttdtavalla. Vapaa muodon
ohjelmointi ja Qparametritoiminnot antavat ohjelmointiin monipuolista
tukea ja lissmahdollisuuksia. Haluttaessa ohjelmointigrafiikka voi
nayttaa yksittaiset koneistusvaiheet.

Ohjelmanappaimet ndyton ositusta varten

PAIKOITUS OHJELMOINTI

KASTKAYTOLLA

JA EDITOINTI

UNEU G71 #

N1 B30 B17 X+0 Y+0 Z-40%

N2@ G31 GSO X+100 Y+100 Z+0%

N4D T1 G17 S5000%

NSO GO G40 GO Z+250%

NEO X-30 Y+50k

N70 BOL Z-5 F200%

NED BOL X+0 Y+50%

NSD X+50 Y+100%

N1DD G42 G25 R20¥

N110 X+100 Y+50%

N120 X+50 Y+0¥

N30 G26 R1S¥

N14O X+0 Y+50%

NS0 GOO G42 X-20%

IR

B B
(| <m

Ikkuna Ohjelmanappain

Ohjelman o

Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelmointigrafiikka oRJELMA

Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelman selitys onseLrn
Ohjelmatestin

Ohjelman testauksen kédyttétavalla TNC simuloi ohjelmia ja
ohjelmanosia, minka avulla voidaan I6ytdd mahdolliset ristiriitaiset,
virheelliset tai vaarat sisdansydttotiedot seka tydskentelytilan
puutteet. Simulaatiota tuetaan graafisesti erilaisilla kuvauksilla.

Ohjelmanappaimet naytén ositusta varten: katso ,Jatkuva
ohjelmanajo ja yksittdislauseajo”, sivu 36.
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1.3 Kayttotavat

Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

Jatkuvassa ohjelmanajossa TNC ohjaa ohjelman suoritusta ohjelman

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHTELMAN
TESTAUS

loppuun saakka tai manuaaliseen tai ohjelmoituun keskeytykseen EU 51 & =
saakka. Keskeytyksen jalkeen voidaan ohjelmanjoa jatkaa edelleen. 1o 050 017 e e Zsor g SN
Yksittaislauseajossa jokainen lause aloitetaan erikseen painamalla e o e aon ez _:\_'.‘
ulkoista kaynnistyspainiketta I €D REDD
N7@ G@1 Z-5 F200%
Ohjelmanappaimet naytén ositusta varten o e ‘
N1@@ G42 G25 R20%
Ikkuna Ohjelmanappain P— ~ ‘
i 50% F-OVR LIMIT 1
Ohjelman e X ~99.600 -177.837 z -167.876|(8] ’
Cc +0.006 B +0.000
S
. H H . H 1 HETK 22 Fo M 59 . ‘\')
Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelman selitys oHJELMA :
AUTOSTART —
Nl mpe
Vasen: Ohjelma, oikea: Tila oHIELHA
TILA
Vasen: Ohjelma, oikea: Grafiikka oHUELMA
GRAFIIKKA

Grafiikka

Ohjelmanappaimet kuvaruudun ositukseen palettitaulukoilla

Ikkuna Ohjelmanappain

Palettitaulukon kasittely

PALETTI

OHJELMA
+
PALETTI

Vasen: Ohjelma, oikea: Palettitaulukon kasittely

PALETTI

Vasen: Palettitaulukko, oikea: Tila

+
TILA

Vasen: Palettitaulukko, oikea: Grafiikka

PALETTI
+
GRAFIIKKA
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1.4 Tilan naytot

»Yleinen” tilan naytto

Yleinen tilan néyttd 1 kertoo sinulle koneen hetkellisen tilan. Se
ilmestyy automaattisesti

yksittaislauseen jajatkuvan lauseajon kayttotavoilla, mikali nayttda ei
ole valittu yksinomaan , grafiikalle” ja

paikoitettaessa kasin sisdansyottaen.

Kasikaytolla ja elektronisella kasipydrakaytolla tilan nayttd esitetdan
suuressa ikkunassa.

Tilan nayton informaatio

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHIELMAN
TESTAUS

%NEU G671 #

N1D B30 G17 X+0 Y+D Z-40%

N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0%

N4D T1 GL?7 S5000%

NSO GOO G40 GID Z+250%

NE2 X-30 Y+50%
N70 GOl Z-5 F200%
NSO GOL X+ Y+50%
NSD X+50 Y+100%
N1DO G42 G25 R20¥

Ininininiiiniel 1507 S-OVR 15:01

I~ B0% F-OVR LIMIT 1

30

60°v_ 00:00:00

b [0

X -98
c +0

HETK.

.600
.00

W22

B

-177.837
+0.000

F

z -167.876

2}

M 5/9

Ilm
=

=
Com

F HAx

AUTOSTART

\J

4

EI

|
-~
nfd

Symboli Merkitys

oLo Hetkellisaseman koordinaattien olo- tai asetusarvo

XY[Z] Koneen akselit; TNC néyttda apuakselit pienilld
kirjaimilla. Koneen valmistaja maarittelee akseleiden
jarjestyksen ja lukuméaéran. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

FISL Syottdarvon nayttd tuumayksikdssa vastaa

kymmenetté 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 liikutetaan huomioimalla peruskaantd

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Tilan naytot

Taydentavat tilan naytot

Taydentavat tilan ndytdt antavat yksityiskohtaista informaatiota
ohjelman kulusta. Sen voi kutsua kaikilla kayttdtavoilla
lukuunottamatta ohjelman tallennuksen/editoinnin kdyttdtapaa.

Taydentavien tilan ndyttojen asetus paalle

—~ Ota esiin ndytodn osituksen ohjelmanappainpalkki
A\,
onvELMA Valitse nadytdn esitys taydentavilld tilan naytoilla.

+
TILA

Valitse taydentavat tilan naytot

E Vaihda ohjelmannéappainpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanéappain ilmestyy

e Valitse tdydentéva tilan nayttd, esim. yleiset
ORJELIA ohjelmatiedot

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

a | Yleiset ohjelmatiedot

OHJELMA

Paaohjelman nimi

Kutsuttu ohjelma

Aktiivinen koneistustyokierto
Ympyréan keskipiste CC (Napa)
Koneistusaika

Odotusajan laskin
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PGM_NIMI STRT
STHTL
PGM
CALL|
CYCL|

oEF 17  JTAYKKA KIERRE.

+22.500a | O.AIKA

oo "

x
+ | v +35.7500

&) 22:00: 05
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s | Paikoitusasemat ja koordinaatit

ASEMA

Paikoitusnaytot

Paikoitusnayttdtapa, esim. oloasema
Koneistustason kaantdkulma
Peruskaantokulma

| Tyokalujen tietoja

TYOKALU

Nayttd T: Tydkalun numero ja nimi
Nayttd RT: Sisartyokalun numero ja nimi
Tyokaluakseli
Tyokalun pituus ja sade

Tyo6vara (Delta-arvo) tydokalumuistista TOOL CALL (PGM) ja
tyoOkalutaulukosta (TAB)

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

Aktiivisen tydkalun ja (seuraavan) sisartydkalun néyttd

Ja Koordinaattimuunnokset
HUUNNO’S

Padohjelman nimi

Aktiivinen nollapisteen siirto (Tyokierto 7)

Aktiivinen kaantokulma (Tyokierto 10)

Peilatut akselit (Tyokierto 8)

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

Katso , Tyokierrot koordinaattimuunnoksille” sivulla 344.

HEIDENHAIN iTNC 530

ASET .
% +2. 831
Y  -391.091
Z  +434.950
C  +359.972
E +355.387
A . 000Y
E% B +D.0000
C  +0.0000
‘ <% PERUSKAANTO +0. 0000
TYOKALY s SCHL
Z L 5. 3000
+3. D000
1l R2 0. 0oen
oL R DR2
TAE  +@.1602  +0.1000  +3.325@
PGM +@.2508  +0.1000 @ +0.0500
‘CD CUR,TIME  TIMEL TIMEZ
TOOL GALL 5 SCHL
RT ==
PEM_NIMI STAT
Nol.-pis.taul.: THC:~. . NNULLTARE.D
#1 DOC: PPRPS
% +25.0000 Y +37.5000
$%; C -50.0000 B  -45.0000
D PEILAUS KAANTO
e XY @‘
MITTAKERROIN
9. 999500 % +@0. 000
4  2.995500 ¥ +0. 2Ee
0. 533500 z +0. 00O
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1.4 Tilan naytot

n | Paikoitusasemat ja koordinaatit

ASEMA

Paikoitusnaytot

Paikoitusnaytttapa, esim. oloasema
Koneistustason kaantokulma
Peruskédantdkulma

me | Tyokalun mittaus
TYOKALUN
MITTAUS

Mitattavan tydkalun numero
Nayttd, mitataanko tydkalun sdde vai pituus

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

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

m Voimassa olevat lisatoiminnot M

Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen lista

Koneen valmistajan sovittamien voimassa olevien M-toimintojen
lista
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ASET.
% +@.691
¥ -391.851
2 +4341959
C  +359.972
E  +353.337
A .00
E% E +0.0009
C +2.9
‘Kg PERLISKARNTO +0. 0000
TYOKALY T5 SCHL
] MIN
M
i[o} DR

M-Functions
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1.5 Tarvikkeet: 3D-
kosketusjarjestelma ja

elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat

HEIDENHAINIn erilaisten 3D-kosketusjarjestelmien avulla voit:

Suunnata tybkappaleet automaattisesti

Asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

Toteuttaa tydkappaleen mittauksia ohjelmanajon aikana
Mitata ja tarkastaa tyokaluja

@ Kaikki kosketusjérjestelméan toiminnot on kuvattu
erillisessa kayttajan kasikirjassa. Kaanny HEID ENHAINin
puoleen, kun tarvitset tata kayttajan kasikirjaa. Tuote no.:
369 280-xXx.

Kytkevat kosketusjarjestelmat TS 220, TS 630 ja TS 632

Né&ma kosketusjarjestelmat soveltuvat erityisen hyvin automaattiseen
tybkappaleen suuntaukseen, peruspisteen asetukseen ja
tyokappaleen mittaukseen. TS 220 vélittaa kytkentasignaalin kaapelin
avulla ja on siksi kohtuuhintainen vaihtoehto tilapéisiin
digitointitarpeisiin.

Erityisesti tydkalunvaihtajalla varustettuihin koneisiin soveltuvat
kosketusjarjestelméat TS 630 ja TS 632, joissa kytkentasignaali
siirretdan ilman kaapelia infrapunasateen avulla.

Toimintaperiaate: HEIDENHAINin kytkevissa kosketusjarjestelmissa
kosketusvarren taittuminen rekisterdidadn kulumattoman optisen
kytkimen avulla. Muodostettu signaali voidaan tallentaa muistiin
jarjestelméan paikoitusaseman hetkellisarvoksi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.5 Tarvikkeet

Kosketusjarjestelma TT 130 tyokalumittauksiin

TT 130 on kytkeytyva 3D-kosketusjarjestelma, jolla voidaan mitata ja
tarkastaa tyOkaluja. TNC:ssé on kaytettdvissa 3 tydkiertoa, joiden
avullavoidaan maarittad tydkalun sdde ja pituus niin paikallaan olevalla
kuin pyorivallé karalla. Erittain tukeva rakenne ja hyva suojaus takaavat,
ettd TT 130 ei ole herkka jaahdytysnesteille ja lastuille.
Kytkentasignaali muodostetaan kulumattomalla optisella kytkimellg,
joka on osoittautunut erittdin luotettavaksija kdyttdvarmaksi.

Elektroniset kasipyorat HR

Elektroniset kasipyoréat yksinkertaistavat olennaisesti akseleiden
tarkkoja manuaalisia paikoitustoimenpiteita. Liikepituus yhta
késipyoran kierrosta kohti on valittavissa suurelta alueelta. Kiinteiden
kasipyorien HR 130 ja HR 150 lisaksi HEIDENHAIN tarjoaa myds
siirrettdvan kasipydoran HR 410 (katso kuvaa keskella).
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2.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

2.1 Paallekytkenta, poiskytkenta
Paallekytkenta

Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
% referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja. Katso
koneen kayttdéohjekirjaa

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

MUISTIN TESTAUS

TNC:n muisti testataan automaattisesti:

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

PLC-OHJELMAN KAANNOS

TNC:n PLC-ohjelma k&innetddn automaattisesti

RELEIDEN OHJAUSJANNITE PUUTTUU

@ Kytke ohjausjannite péalle. TNC testaa
hatéseiskytkimen toiminnan

KASIKAYTTO
REFERENSSIPISTEIDEN YLIAJO

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

® @ aja referenssipisteiden yli annetussa jarjestyksessa:
Jokaista akselia vartenpaina ulkoista suuntandppainta

ja pida alhaalla, kunnes referenssipisteen yliajo on
suoritettu
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TNC on nyt toimintavalmis ja asetettuna kayttotavalla Kasikaytto.

@ Referenssipisteiden yliajo on tehtdva vain silloin, jos
halutaan liikuttaa koneen akseleita. Jos vain muokkaat ja
testaat ohjelmia, niin silloin ohjauksen paallekytkennan
jalkeen valitaan heti kayttotapa Ohjelman tallennus/
editointi tai Ohjelman testaus.

Referenssipisteiden yliajon voit tarvittaessa tehda
mydhemminkin. Silloin valitse kasikayttotapaja paina
ohjelmanappaintda REF.PIST. AJO.

Referenssipisteen yliajo kddnnetysséa koneistustasossa.

Referenssipisteenyligjo kdannetyssa koordinaatistossa on mahdollista
ulkoisten akselisuuntandppdainten avulla. Sita varten taytyy
.koneistustason kdannon* olla aktiivinen kéasikaytolla katso
~Manuaalisen kddnnon aktivointi”, sivu 55. Talléin TNC interpoloi
kyseisen akselin, kun akselisuuntanappainta painetaan.

NC-KAYNTIIN-ndppaimelld ei ole mitaan toimintoa. Tarvittaessa TNC
antaa sité koskevan virheilmoituksen.

Huomioi, etté valikolla sisdansyotettyjen kulmien arvot
@5 vastaavat todellisia kaantdakselin kulmia.
Poiskytkenta

Tietojen tuhoutumisen valttamiseksi poiskytkenndn yhteydesséa on
TNC:n kayttojarjestelma lopetettava seuraavasti:
Valitse kayttotapa Kasikaytto

- @ Valitse lopetustoiminto, paina vield kerran
ohjelmanéappainta KYLLA

Kun kuvaruudulle ilmestyvassa nayttoikkunassa
naytetaan tekstia Nyt voit sammuttaa ohjauksen, niin
silloin TNC:n virransy6tt6 voidaan kytkea pois paalta

@ Epdasianmukainen TNC:n poiskytkentd voi aiheuttaa
tietojen tuhoutumisen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Koneen akseleiden ajo

@e"®' ®(8

2.2 Koneen akseleiden ajo
Ohje

Syottoliikkeet ulkoisilla suuntandppaimilla ovat
% konekohtaisia. Katso koneen kayttoohjekirjaal

Akseleiden ajo ulkoisilla suuntanappaimilla

Valitse kasikayttotapa

Paina ulkoista suuntandppainta ja pida sita
alaspainettuna niin kauan kun haluat syéttaa akselia,
tai

likuta akselia jatkuvasti: Pida ulkoista
suuntandppainté painettuna ja paina lyhyesti ulkoista
KAYNTIIN-ndppainta

Anhalten:Pysaytys: Paina ulkoista SEIS-painiketta

Molemmilla menetelmilld voit syottda samanaikaisesti myos
useampia akseleita. Akseliliikkeen sydttdarvoa muutetaan
ohjelmanéppaimella F, katso ,Karan kierrosluku S, sy6ttéarvo F ja
lisdtoiminto M ", sivu 49.
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Ajo elektronisella kasipyoralla HR 410

Kannettava késipyora HR 410 on varustettu kahdella
valtuusnappaimellad. Valtuusndppaimet ovat tahtikahvan alapuolella.

Voit sy6ttad koneen akseleita vain, jos jompaakumpaa
valtuusnappainta on painettu (konekohtainen toiminto

Kasipyoraa HR 410 kaytetdan seuraavilla ohjauselementeilla:

HATASEIS

Kasipyora

Valtuusnadppaimet

Akselivalintandppaimet

Nappain akselin hetkellisaseman talteenottoa varten

Syotténopeuden asetusndppaimet (hidas, nosmaali, nopea;
Syobttonopeudet ovat koneen valmistajan méaarittelemia)

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

2.2 Koneen akseleiden ajo

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

Syottoliikkeet kasipyoralla ovat mahdollisia myds ohjelmanajonaikana.

Syottoliike

Valitse elektronisen késipydran kayttdtapa

Pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse akseli

Valitse sydttdnopeus

syota aktiivista akselia suuntaan + tai—

UQHEQ.@
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=1 Paikoitus askelsyotolla
@©

Askelsyottopaikoituksessa TNC paikoittaa koneen akselin
< maarittelemasi askelmitan mukaan.
-?5, Z
K0) @ Valitse kdyttdtapa Kasikaytto tai Elektroninen
) kasipyoréa
2]
=
©
c e Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmanappéin
) e Lol ASKELMITTA asentoon PAALLA 8 8
o : 4 4
o ASETUS = @\i -
! v X
o a ﬂ Sy06ta sisddn askelasetus mm, esim. 8 mm g E
N

@ Paina ulkoista suuntandppainta: paikoita niin monta

kertaa kuin haluat
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2.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo
F ja lisatoiminto M

Kaytto

Kasikaytolla ja elektronisella kasipyorakaytolla maaritelldan karan
kierrosluku S, syéttdarvo F ja lisdtoiminto M. Lisdtoiminnot on kuvattu
kappaleessa , 7. Ohjelmointi: Lisdtoiminnot”.

Koneenvalmistaja maarittelee, mitka lisatoiminnot M ovat
kaytettavissa ja mitka toiminnot koneessa on olemassa.

Arvojen sisaansyotto

Karan kierrosluku S, lisatoiminto M

E Valitse karan kierrosluvun sisdansyotto:
Ohjelmanappain S

KARAN KIERROSLUKU S=

1000 Sy_é')té sisdan karan kierrosluku ja tallenna se ulkoisella
KAYNTIIN-ndppaimella

Sisdansydtetyn karan kierrosluvun S mukainen pyoérintdnopeus
aloitetaan lisdtoiminnolla M. Lisatoiminto M maéritellddn samalla
tavoin.

Syottoarvo F

Sydttéarvon F sisdansysttd on vahvistettava ulkoisen KAYNTIIN-
nappaimen asemesta ohjelmanadppaimellad ENT.

Syotténopeudelle F patee:

Jos F=0 syodtetdédn sisaan, talldin vaikuttaa pienin sydtténopeus
koneparametrista MP 1020

F séilyy voimassa myos virtakatkoksen jalkeen

Karan kierrosluvun ja syéottoarvon muuttaminen

Asetusarvoa voidaan muuttaa karan kierrosluvun S ja sy6ttonopeuden
F muunnoskytkimilla valilld 0% ja 150%.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketus

2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa)

Ohje

@ Peruspisteen asetus kosketusjarjestelmalla: Katso
kosketusjarjestelman kasikirjaa

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

Valmistelu

Kiinnita ja tarvittaessa suuntaa tyokappale
Vaihda karaan nollatydkalu tunnetulla séateella
Varmista, ettd ndytolld on TNC:n hetkellisasema
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Asettaa peruspiste

@5 Suojatoimenpiteet

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

@ Valitse kasikayttotapa Kasikaytto

@@ @ Syoté tyokalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tyokappaletta

Valitse akseli (kaikki akselit ovat valittavissa myds
ASCll-ndppaimistoltd)

PERUSPISTEEN ASETUS Z=
a I Nollatyokalu, karan akseli: Aseta naytt6 tunnettuun

tydkappaleen asemaan (esim. 0) taisyota sisdan levyn
paksuus d. Koneistustasossa: Huomioi tydkalun sade

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Koneistustason kaanto

2.5 Koneistustason kaanto

Kaytto, tyoskentelytavat

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

TNC tukee koneistustason kaantoa tydostokoneissa, jotka on varustettu
niin kaantopailla kuin kaantopdydilla. Tyypillisia kayttdsovelluksia ovat
esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti sijaitsevat muodot.
Koneistustaso kdannetdan tallin aina voimassa olevan nollapisteen
suhteen. Tavanomaiseen tapaan koneistus ohjelmoidaan péaatasossa
(esim. X/Y-taso), mutta suoritetaan siinad tasossa, johon padtaso
kulloinkin on kdannetty.

Koneistustason kaantda varten on kaytettavisséa kaksi toimintoa:

Manuaalinen kdanto ohjelmanappaimelld 3D ROT kayttotavoilla
Kasikaytto ja Elektroninen kasipyora, katso ,,Manuaalisen kaannon
aktivointi”, sivu b5

Ohjattu kdantd, tyokierto G80 KONEISTUSTASO koneistusohjelmassa
(katso ,,KONEISTUSTASO (Tyokierto G80)" sivulla 355)

TNC-toiminnot , koneistustason kdantéa" varten ovat
koordinaattimuunnoksia. Talloin koneistustaso on aina kohtisuorassa
tydkaluakseliin ndhden.

Paasaantoisesti TNC erottaa koneistustason kddnnossa kaksi
konetyyppia:

Kone kaantopoydalla

Sinun taytyy asettaa tydkappale haluttuun kulmaan paikoittamalla
kaantopoyta, esim. GO-lauseella

Muutettavan tyokaluakselin sijainti ei muutu koneen kiintedn
koordinaatiston suhteen. Jos kdannat poytaa - siis tyokappaletta -
esim. 90°, koordinaatisto ei kaanny mukana. Jos painat
akselisuuntandppdainta Z+ kayttotavalla Kasikaytto, tydkalu liikkkuu
koneen kiintedn koordinaatiston suuntaan Z+.

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

Sinun taytyy asettaa tydkalu haluttuun koneistusasemaan
paikoittamalla kdantopaa, esim. GO-auseella.

Kaannettdvan (muutettavan) tydkaluakselin sijainti muuttuu
koneen kiintean koordinaatiston suhteen: Kun kaannat koneesi
kaantopaata — siis tyokalua — esim. B-akselissa +90°,
koordinaatisto kdantyy mukana. Jos painat akselisuuntandppainta
Z+ kayttotavalla Kasikayttd, tydkalu liikkuu koneen kiintean
koordinaatiston suuntaan X+

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

Referenssipisteeseen ajo kaannetyilla akseleilla

Kaannetyilla akseleilla ajetaan referenssipisteisiin ulkoisten
suuntandppainten avulla. TNC interpoloi talldin vastaavat akselit.
Huomioi, etta toiminto ,, Koneistustason kaantd"” on voimassa
kayttotavalla Kasikayttod ja valikon kenttdan on sydtetty kiertoakselin
hetkelliskulma.

Peruspisteen asetus kaannetyssa jarjestelmassa

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten
kaantamattomassa jarjestelmassa. TNC laskee uuden peruspisteen
kaannettyynkoordinaatistoon. TNC tallentaa tdman laskennankulmien
arvot ohjatuille akseleille kiertoakselin hetkellisasemasta.

@ Kaannetyssa jarjestelméassa et saa itse asettaa
peruspistettd, jos koneparametrin 7500 bitti 3 onasetettu
paalle. Muuten TNC laskee siirron vaarin.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Koneistustason kaanto

Peruspisteen asetus koneilla pyoropoydalla

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

TNC siirtda peruspistettd automaattisesti, jos kierrat poytaa ja
koneistustason kdanndn toiminto on voimassa

MP 7500, bitti 3=0

Peruspisteen siirron laskennassa TNC kayttaa arvoa, joka on
peruspisteen asetuksen REF-koordinaatin ja kdadnndn jélkeisen
kaantoakselin 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 pydropdytaa
kiertamalla, niin talloin TNC ei enéda saa laskea peruspisteen siirtoa
REF-koordinaattien erolla. TNC kayttda suoraan kdannon jalkeista
kadntoakselin REF-arvoa, joka siis aina perustuu siihen, etta
tydkappale oli suunnattu ennen kaantda.

MP 7500 on voimassa koneparametrilistassa tai, mikali
kaytossa, kdantdakselin geometriakuvausten taulukoissa.
Katso koneen kayttdohjekirjaa

Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

Tilakentassa naytettdvat asemat (ASET ja HETK) perustuvat kdannettyyn
koordinaattijarjestelmaan.

Rajoitukset koneistustason kaannossa

Kosketustoiminto Peruskaantd ei ole kaytettavissa

PLC-paikoitukset (koneen valmistajan méaéarittelemat) eivat ole
sallittuja

Paikoituslauseet koodeilla M91/M92 eivét ole sallittuja
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Manuaalisen kaannon aktivointi

a0 ot Valitse manuaalinen kaantd: Ohjelmanappéin 3D
ROT. Valikon kohdat voidaan nyt valita
nuolindppaimilla

Syoté sisdan kdantokulma

Halutun kayttotavan aktivointi koneistustason kdannon
valikkokentassa: Valitse valikkokohde, vaihda nappaimelld ENT

a P&ata sisdansyotto: Paina nappaintd END

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

Jos koneistustason kdantd on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen
akseleita kdannettyjen akseleiden mukaisesti, tilan ndytdsséa esitetdan
symbolia K.

Jos asetat koneistustason kdantotoiminnon voimaan ohjelmanajon
kayttotapaa varten, valikolla sisddnsy6tetty kddntokulma on voimassa
suoritettavan koneistusohjelman ensimmaisesta lauseesta lahtien.
Jos kdytat koneistusohjelmassa tyokiertoa G80 KONEISTUSTASO, ovat
tydkierrossa maaritellyt kulman arvot voimassa (tyokierron
maarittelysta lahtien). Valikolla sisdansyotetyt kulman arvot jatetaan
huomiotta ja korvataan kutsutuilla arvoilla.
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Paikoitus kasin
sisaansyottaen




tus

I ja suori

3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

3.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai tydkalun esipaikoituksia varten on
olemassa kayttdtapa Paikoitus kasin sisdansyottaen. Voit syottaa
sisdan lyhyen ohjelman HEIDENHAIN-selvakielimuodossatai DIN/ISO-
koodeilla ja suorittaa sen valittdmasti. Myds TNC:n tydkiertoja voidaan
kutsua. Ohjelma tallennetaan tiedostoon $MDI. Paikoituksella kasin
sisdansyottaen on myos mahdollista aktivoida lisatilanayttdja.

Kasin sisaansyottaen paikoituksen

soveltaminen
Valitse kayttdtapa Paikoitus kasin sisdansyottaen.
Ohjelmoi tiedosto $MDI tarpeidesi mukaan

@ K&ynnistd ohjelmanajo: Paina ulkoista KAYNTIIN-
painiketta

Seuraavat toiminnot eivat ole kaytettavissa:

Ohjelman kutsu koodilla %
Ohjelmointigrafiikka
Ohjelmanajografiikka

Esimerkki 1

Yksittaiseen tyokappaleeseen porataan 20 mm syva reika.
Ty6kappaleen kiinnityksen, suuntauksen ja peruspisteen asetuksen
jalkeen voidaan reika ohjelmoida muutamalla ohjelmarivilla ja suorittaa
heti sen jalkeen.

58

50

50

3 Paikoitus ké&sin sisdansydttaen @



Ensin tydkalu esipaikoitetaan tydkappaleen ylapuolelle ja sitten
paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetéisyyden 5 mm verran
tyokappaleesta. Se jalkeen tehdadan reika tyokierrolla G200 PORAUS.

Suoran toiminto GO0 (katso ,, Suora pikaliikkeelld GOO Suora
syottéarvolla GO1 F. . ." sivulla 164), tyokierto G200 poraus (katso
.PORAUS (Tyokierto G200)" sivulla 222).

HEIDENHAIN iTNC 530

Tyokalun maarittely: Nollatyodkalu, sdde 5
Tyokalun kutsu: Tydkaluakseli Z,

karan kierrosluku 2000 r/min

Tyokalun irtigjo (pikaliike)

Tyokalun paikoitus reijén kohdalle pikaliikkeella,
kara paalle

Tyokalun paikoitus 2 mm reijan ylapuolelle
Tyokierron G200 PORAUS maarittely

Tyok. varmuusetaisyys reijan ylapuolella

Reijan syvyys (Etumerkki=Tyoskentelysuunta)
Poraussyottéarvo

Asettelusyvyys ennen jokaista peraytysliiketta
Odotusaika ylhaalla lastunkatkolla sekunneissa
Tyokappaleen ylépinnan koordinaatti

Paikoitus tyokierron jalkeen perustuen Q203:een
Odotusaika reijan pohjalla sekunneissa
Tyokierto G200 Syvan reijan porauksen kutsu
Tyokalun irtiajo

Ohjelman loppu

tus
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Esimerkki 2: Tyokappaleen viistopinnan tasaus koneissa
pyoropoydalla.

Toteuta peruskaanto 3D-arjestelmalld. Katso kosketusjarjestelman
kasikirjaa , Kosketustyokierrot kdyttotavoilla Kasikaytto ja Elektroninen
kasipyord”, kappale , TyOkappaleen vinon aseman kompensointi”.

Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaantd

Kayttétavan valinta: Paikoitus kéasin sisaansydttaen

Lo Valitse py6ropoydan akseli, syota sisaén muistiin
merkitsemasi kiertokulma ja sydttdarvo, esim. GO0
G40 G90 C+2.561 F50

@ Lopeta tietojen sisdansyottod
@ Paina ulkoista kdynnistyspainiketta: Vino asento
poistuu pydropdydan kdanndn yhteydessa
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Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta $MIDI

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

Kayttotavan valinta: Ohjelman tallennus/editointi

Tiedostonhallinnan kutsu: Nappain PGM MGT
(Ohjelman hallinta)

Merkitse tiedosto $MDI

KopToL . Tiedoston kopioinnin” valinta: Paina
ecjrbes) ohjelmanappainta KOPIOI
KOHDETIEDOSTO =
RE IKA Syota sisdan tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI
sen hetkinen sisaltd tallennetaan
o Suorita kopiointi: Ohjelmanappain SUORITA
Tiedostonhallinnan lopetus: Paina ohjelmanappéainta
LOPF LOPETA

Tiedoston $MDI sisallon poistamiseksi toimi seuraavast: Kopioinnin
sijaan tyhjenné siséltd painamalla ohjelmanéppainta POISTA. Kun
kayttdtapa Paikoitus kasin sisdansyottaen seuraavan kerran valitaan,
TNC néyttaa tyhjaa tiedostoa $MDI.

=y

Jos haluat poistaa tiedoston $MDI, niin

kayttdtapa Paikoitus kasin sisdansyottden ei saa olla
valittuna (eika myoskaan taustakasittelyssa)

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

Liséatietoja: katso , Yksittaisen tiedoston kopiointi”, sivu 83.
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Ohjelmointi:

Perusteet, tiedostonhallinta,
ohjelmointiohjeet,
paletinhallinta
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4.1 Perusteet

4.1 Perusteet

Mittauslaitteet ja referenssimerkit

Koneen kullakin akselilla on liikkeen mittauslaitteita, jotka méaarittavat
koneen pdydéan tai tyokalun aseman. Lineaariakseleilla on yleenséa
pituusmittauslaitteet, kun taas pyoropoydilla ja kdantdakseleilla on
kulmamittauslaitteet.

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

Virtakatkoksen sattuessa jarjestelma menettada koneen luistin
todellisen aseman ja lasketun hetkellisaseman valisen yhteyden.
Taman yhteyden perustamiseksi uudelleen inkrementaalisissa
pituusmittauslaitteissa on referenssimerkkeja. Kun luisti ajetaan
referenssimerkin yli, TNC saa sitd koskevan signaalin jatunnistaa sen
perusteella koneen kiintedn peruspisteen, Nain TNC voi perustaa
uudelleen hetkellisen paikoitusaseman ja koneen luistin
todellisaseman vélisen yhteyden. Valimatkakoodatuin
referenssimerkein varustetuissa pituusmittausjarjestelmissa koneen
akseleita tarvitsee ajaa vain enintddn 20 mm ja
kulmamittausjarjestelmissa enintédan 20°.

Absoluuttisissa mittauslaitteissa absoluttinen paikoitusarvo siirretdan
ohjaukseen hetilaitteen paéllekytkennéan jalkeen. Nain
hetkellisaseman ja koneen luistin todellisaseman valinen yhteys tulee
perustettua uudelleen ilman koneen akseleiden liikkeitd heti
paallekytkennan jalkeen.

Perusjarjestelma

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

Suorakulmaisessa jarjestelmassa (karteesinen jarjestelma) on kolme
liikesuuntaa, jotka maaritetdan akseleina X, Y ja Z. Akselit ovat
kohtisuorassa toistensa suhteen ja leikkaavat toisensa yhdessa
pisteessa, joka on nollapiste. Koordinaattiarvo méaérittelee etéisyyden
nollapisteesta tiettyyn akselin maaraamaan suuntaan. Nain voidaan
mika tahansa asema esittda tasossa kahden koordinaatin avulla ja tila-
avaruudessa kolmen koordinaatin avulla.

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

64 4 Ohjelmointi: Perusteet, tiedostonhallinta, ohjelmointiohjeet, paletinhallinta

Xyp

»
X (Z,Y)

zA




Perusjarjestelma jyrsinkoneilla

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

iTNC 530 voi ohjata enintdan 9 akselia. Pddakseleiden X, Y ja Z liséksi
on samansuuntaiset lisdakselit U, V ja W. Kiertoakselit merkitdan
osoitteilla A, B ja C. Alin kuva oikealla esittaéa lisdakseleiden ja
kiertoakseleiden jarjestelya paaakseleiden suhteen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Perusteet

Polaariset koordinaatit

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

Vastoin kuin suorakulmaisilla koordinaateilla X, Y ja Z, polaarisilla
koordinaateilla voidaan kuvata vain tasossa olevia asemia.
Polaarikoordinaattien nollapiste on napapisteessa. Tason asema
maaraytyy nain yksiselitteisesti:

polaarikoordinaattisateen avulla: Etdisyys napapisteestd asemaan
polaarikoordinaattikulman avulla: Kulmaperusakselin ja
napapisteestd asemaan kulkevan suoran valinen kulma

Katso kuvaa ylla oikealla

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

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

10

0°

Polaarikoordinaatit (taso) Kulmaperusakseli
l'jaJ +X
JjaK +Y
Kial +Z
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Absoluuttiset ja inkrementaaliset tyokappaleen "d';

asemat O
®

Absoluuttiset tydkappaleen asemat E

Kun tietyn aseman koordinaatit perustuvat koordinaattien )

(alkuperéiseen) nollapisteeseen, niitd kutsutaan absoluuttisiksi Y o

koordinaateiksi. Jokainen tydkappaleella sijaitseva asema maaritellaan

yksiselitteisesti absoluuttisilla koordinaateilla. b

Esimerkki 1: Poraukset (reiét) absoluuttisilla koordinaateilla -

Reikéa 1 Reika 2 Reika 2

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

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

Tyokappaleen asemat
Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tyokalun viimeksi

ohjelmoituun asemaan, joka on suhteellinen (kuviteltu) nollapiste. " 1'0 3'0 50 =
Néinollen inkrementaaliset koordinaatit maaraavat ohjelmoinnissa
edellisen jasitd seuraavan asetusaseman valisen etéaisyysmitan, jonka
verran tyokalun tulee liikkua. N&itéd mittoja kutsutaan myos
ketjumitoiksi.
Inkrementaaliset mitat merkitdén osoitteella G91 juuri akseliosoitteen Y
edella.
Esimerkki 2: Poraukset (reiét) inkrementaalisilla koordinaateilla
Absoluuttiset koordinaatit reiélle 4
X=10mm
Y =10mm
Reika 5, joka perustuu reikdaan 4  Reika 6, joka perustuu reikdan 5
G91 X =20mm G91 X =20mm
G91Y =10mm G91Y =10mm 5
Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit
Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan) ja
kulmaperusakseliin.
Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tydkalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan. %
10 0°
X
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Peruspisteen valinta

TyOkappaleen piirustus sisaltda tarkan tydkappaleen muotoelementin
absoluuttiseksi peruspisteeksi (nollapiste), joka on yleensa
tydkappaleen nurkkapiste. Peruspisteen asetuksessa tyokappale
suunnataan ensin koneen akseleiden mukaan ja sitten tyokalu ajetaan
kullakin akselilla tunnettuun asemaan ty6kappaleella. Tassa asemassa
TNC:n ndyttd asetetaan joko nollaan tai esimaariteltyyn
paikoitusarvoon. Néin tyokappaleelle perustetaan perusjarjestelma,
joka on voimassa TNC:n nayttdarvoille ja koneistusohjelmalle.

Jos tyOkappaleen piirustus méaarittelee suhteellisen peruspisteen, niin
silloin vain kdytat yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten tyokiertoja
(katso , Tyokierrot koordinaattimuunnoksille” sivulla 344).

Jos tyokappaleen piirustus ei ole mitoitettu NC-sdantéjen mukaisesti,
niin valitse silloin peruspisteeksi jokin sellainen asema tai
tydkappaleen nurkka, josta muut tyokappaleen asemat voidaan
maarittdd mahdollisimman yksinkertaisesti.

Peruspisteen voit asettaa katevasti HEIDENHAINin 3D-
kosketusjarjestelmalld. Katso koneistustyokiertojen kasikirjan
kappaletta , Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmilla”.

Esimerkki

Oikealla oleva tyokappaleen piirustus esittdareiat (1 ...4), joiden mitat
perustuvat absluuttiseen peruspisteeseen koordinaateilla X=0 Y=0.
Reiat (5 ... 7) perustuvat suhteelliseen peruspisteeseen absoluuttisilla
koordinaateilla X=450Y=750. Tyokierrolla NOLLAPISTESIIRTO voit
siirtdd nollapisteen edelleen asemaan X=450, Y=750, jotta reikia (

) varten ei tarvitsisi tehda lisdlaskutoimituksia.
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4.2 Tiedostonhallinta: Perusteet

Tiedostot

@ MOD-toiminnolla PGM MGT (katso ,PGM MGT -
konfigurointi” sivulla 449) valitaan joko standardi
tiedostonhallinta tai laajennettu tiedostonhallinta.

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

TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelma
HEIDENHAIN-muodossa .H

DIN/ISO-muodossa N

Taulukot seuraaville:

Tyokalut T
Tyokalunvaihtaja .TCH
Paletit P
Nollapisteet .D
Pisteet PNT
Lastuamistiedot .CDT
Terdn materiaali, aineet .TAB
Tekstit

ASClI-tiedostoina A

Syottaessasi koneistusohjelmaan TNC:hen ensimmainen toimenpide
on antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman tiedostoksi sen
nimen mukaisella nimelld. My06s tekstit ja taulukot tallennetaan
tiedostoina.

Jotta voisit I0ytaa ja kasitella tiedostoja nopeasti ja helposti, TNC
kayttaa tiedostonhallintaan erityista tiedostonhallinnan ikkunaa. Tdssa
ikkunassa voit kutsua, kopioida, nimeta uudelleen ja poistaa tiedostoja.

TNC:n avulla voit hallita lahes mielivaltaisen maaran tiedostoja, tosin
vahintédan 2.000 MByte.

Tiedostojen nimet

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

I | S

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi

Mak simipituus Katso taulukkoa , TNC:n tiedostot”
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Perusteet

4.2 Tiedostonhallinta

Tietojen varmuustallennus

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

Téata varten tarjoaa HEIDENHAIN veloituksetta kayttoon
varmuuskopiointiohjelmaa (TNCBACK.EXE). K&anny tarvittaessa
koneen valmistajan puoleen.

Lisdksi tarvitset levykkeen, jossa on varmuuskopiot kaikista
konekohtaisista tiedoista (PLC-ohjelma, koneparametri, jne.). Kdanny
myos tdman asian kohdalla koneen valmistajan puoleen.

% Jos haluat varmuuskopioida kaikki kiintolevylla devat
tiedostot (> 2 Gtavua), se vie aikaa muutamantunnin. 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

@ Tyoskentele standardilla tiedostonhallinnalla, jos haluat

tallentaa kaikki tiedostot yhteen hakemistoon tai jos TNC-

ohjauksen vanhempien versioiden tiedostonhallinta on

sinulle tuttu.

Vaihda sitd varten MOD-toiminto PGM MGT (katso ,, PGM
MGT -konfigurointi” sivulla 449) asetukseen Standardi.

Tiedostonhallinnan kutsu

PGM
MGT

Paina nappaintd PGM MGT: TNC nayttda
tiedostonhallinnan ikkunaa (katso kuvaa oikealla)

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

Naytto Merkitys

TIEDOSTONIMI Nimi, jossa enintaan 16 merkkia ja
tiedostotyyppi

TAVU 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 kayttdtavalla Ohjelman
testaus

P Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia

vastaan (suojattu)

=
o —
—
—
©
-
N
2
o —_—
S
WestanTe  [OHJELMOINTI JA EDITOINTI c
TIEDOSTONIMI =EEEIEVANIE] o
TNC:N*.* -
NIMI BYTE  MERKKI -
%TCHPRNT .A 73 - 2]
CUREPORT .A 593 — o
FRAES_2 _CDT_10874 - .
FRAES_GB .CDT 10874 <
1 .con 20 ‘
TEST .D 959K
$MDI H 416
1 .H 874 ,_;..‘
220 H 4608
e7161646 .h 491K s ‘
FLASCHE H 1192 [}
23 TIEDOSTO(T) 3791248 KBYTE TILAA
S
mt
SIVU SIVU VALITSE POISTA KOPIOI VIIMEISET
Y - Ex& TiebostoT [ LOPP

HEIDENHAIN iTNC 530



iedostonhallinta

4.3 Standardi

Valitse tiedosto

Tiedostonhallinnan kutsu

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanéappaimia siirtaaksesi
kirkaskentéan (kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat valita:

Kirkaskentta liikkuu tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylos ja alas

Kirkaskenttéa liikkuu sivu kerrallaan ikkunassa ylosja
alas

UZ’jTSE Valitse tiedosto: Paina ohjelmanéppaintd VALITSE tai
nappainta ENT

tai

ENT

Tiedoston poisto

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kaytad nuolindppaimia tai nuoliohjelmanéappaimia siirtdaksesi
kirkaskentan (kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
poistaa:

Kirkaskentta liikkuu tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylos ja alas

Kirkaskentta liikkuu sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
alas

rozsTa Tiedoston poisto: Paina ohjelmanéppainta POISTA

SH

POISTETAANKO TIEDOSTO..... ?

Vahvista ohjelmanéppsimelld KYLLA

Peruuta ohjelmanéppaimella El

EI
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Tiedoston kopiointi

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtaaksesi

kirkaskentan (kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat

kopioida:

Kirkaskentta likkuutiedosto kerrallaan ikkunassa
yl6s ja alas

o stu Kirkaskentta liikkuusivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
alas

kopzor Tiedoston kopiointi: Paina ohjelmanappéintd KOPIOI

KOHDETIEDOSTO =

Syo6té sisdan uuden tiedoston nimi ja vahvista sisdansy6ttd
ohjelmanéappaimelld SUORITA tai ndppaimelld ENT. TNC nayttda
tilaikkunaa, joka esittaa kopioinnin edistymista. TNC:n suorittaessa
kopiointitehtévaa et voi jatkaa muuta tyoskentelya, joten

kun aiot kopioida pitkdn ohjelman: Sy6ta sisdan uuden tiedoston nimi,
vahvista ohjelmanéappaimellda RINNAKKAISSUORITUS . Tall6in voit
kopiointitehtévan aloituksen jalkeen jatkaa muuta tydskentelya, kun
TNC silla aikaa kopioi taustaprosessissa

@ TNC esittaa paallekkaisikkunan jatkonaytolla, jos kopiointi
on albitettu ohjelmanappéimellda SUORITA.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

& Ennenkuin voit siirté3 tietoja ulkoiseen muistiin, téytyy B e
asettaa tietoliitannat (katso , Tiedonsiirtoliitannan asetus " 0 —
SiVU”a 440) tNO DIRI \‘_
%TCHPRNT -A 73 -
CVREPORT -A 593 —_— ‘
-
o Tiedostonhallinnan kutsu rres-ee ooT weers
:> Tiedonsiirron aktivointi: Paina ohjelmanappaéinta EXT. S ‘
EXT . H
TNC nayttéa kuvaruudun vasemmassa puoliskossa e E
kaikkia TNC:n muistiin tallennettuja tiedostoja ja o7 TSI e renE e S. ]
oikeassa puoliskossa 2 kaikkia ulkoiseen ALY
muistilaitteeseen tallennetuja tiedostoja S‘TV“ ‘ Slv“ T S| rears | 1> ‘ ‘ Lopp‘

Kayta nuolindppéimia siirtdédksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat siirtaa:

Kirkaskentta liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Kirkaskentta siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

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

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

Merkintatoiminto Ohjelmanappain
Yksittdisen tiedoston merkinta
Kaikkien tiedostojen merkinta WERKETSE
Yksittdisen tiedoston merkinnan peruutus p—
MERKINTA
Kaikkien tiedostojen merkinndn peruutus PozsTa
Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi KoPIOL 1.
A=)
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KOPIOT

[rlel+2)

MERKITSE

KOPIOI

e

Yksittaisten tiedostojen siirto: Paina
ohjelmanéappéainta KOPIOI, tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappaéinta
MERKITSE, tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappainta
TNC => EXT

Vahvista sisdansyottd ohjelmanédppaimelld SUORITA tai ndppaimella
ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin edistymista, tai

jos haluat aiot siirtda pitkia tai useita lyhyita ohjelmia: Vahvista
ohjelmanéappaimellda RINNAKKAISSUORITUS Sen jalkeen TNC kopioi
tiedoston taustaprosessina

TNZ:>

Tiedonsiirron lopetus: Paina ohjelmandppaintad TNC.
TNC nayttaa jélleen tiedostonhallinnan standardi-
ikkunaa.
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Tiedoston valinta viimeisen 10 valittuna olleen
joukosta

PGM
MGT

VIIMEISET
TIEDOSTOT

Tiedostonhallinnan kutsu

Kymmenen viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina
ohjelmanéappéintd VIIMEISET TIEDOSTOT

Kayta nuolindppéimia siirtdédksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat valita:

tai

Siirra kirkaskenttaa ylos tai alas

nappéaintd ENT

ENT

Tiedoston nimeaminen uudelleen

PGM
MGT

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappéaimia siirtdaksesi
kirkaskentéan (kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
nimeta uudelleen:

Tiedostonhallinnan kutsu

Kirkaskentta liikkuu tiedosto kerrallaan ikkunassa
yl6s ja alas

st st Kirkaskentta liikkuu sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
alas
wust NIMz Tiedoston nimedminen uudelleen: Paina
fec)ee) ohjelmanéppaintd NIMEA UUDELL.
KOHDETIEDOSTO =

Sy06té sisddn uuden tiedoston nimija vahvista sisdansyottd
ohjelmanéppaimelld SUORITA tai ndppaimelld ENT

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JR EDITOINTI

~J0EM

= PROSPEKT

g C1Robert

& £ Screendump

TNG: \SCREENDUMPN#. ¥

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

\Robert\test400. h
: \SCREENDUMPNSTAT . H

OO ol BUT TE=TZS

Al

b

38 TIEDOSTO(T) 3791248 KBYTE TILAR

VALITSE

H- B
(m || =

LOPP

Valitse tiedosto: Paina ohjelmanéppaintd VALITSE tai
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Tiedoston suojaus / Tiedostosuojauksen poisto

PGM
MGT

Tiedostonhallinnan kutsu

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtaaksesi
kirkaskentan (kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
suojata tai jonka suojauksen haluat poistaa:

SIVU

SIVU

Kirkaskentta liikkuutiedosto kerrallaan ikkunassa
ylos ja alas

Kirkaskentta liikkuusivu kerrallaan ikkunassa yl0s ja
alas

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

tiedostosuojauksen poisto: Paina ohjelmanéppainta
SUOJAUS PQIS. Tila P kumoutuu

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta
Ohje

@ Tyoskentele laajennetulla tiedostonhallinnalla, jos haluat
tallentaa tiedostoja eri hakemistoihin.

Vaihda sita varten MOD-toiminto PGM MGT (katso ,PGM
MGT -konfigurointi” sivulla 449).

Katso myods , Tiedostonhallinta: Perusteet” sivulla 69.

Hakemistot

Koska kiintolevylle voidaan tallentaa erittdin paljon ohjelmia ja
tiedostoja, sijoita yksittaiset tiedostot hakemistoihin (kansioihin)
paremman yleisjarjestyksen aikaansaamiseksi. Naihin hakemistoihin

voit halutessasi luoda lisda hakemistoja, niin kutsuttuja alahakemistoja.
Nappéimella +/+ tai ENT voidaan ottaa esiin tai piilottaa alahakemistoja.

Lfé—' TNC hallitsee enintdan 6 hakemistotasoa!

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

Hakemistojen nimet

Hakemistojen nimet voidavt siséltda enintad 16 merkkia eika niissa
kayteta lainkaan nimilaajennosta. Jos méaérittelet hakemiston nimelle
useamman kuin 16 merkkia, TNC antaa virheilmoituksen.

Polut

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

Esimerkki

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

TNC:WUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Oikealla oleva kaavio esittda esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.
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Yleiskuvaus: Laajennetun tiedostonhallinnan

toiminnot

Toiminto

Ohjelmanappain

Yksittaisen tiedoston kopiointi (ja muunnos)

KOPIOT

Kohdehakemiston valinta

.
NP
Tietyn tiedostotyypin nayttd nirse
Kymmenen viimeksi valitun tiedoston naytto
&

Tiedoston tai hakemiston poisto PozsTa

SO
Tiedoston merkitseminen o
Tiedoston nimeaminen uudelleen wust nIrT
Tiedoston suojaus poistoa ja muutosta vastaan SuouRn

M)
Tiedostosuojauksen peruutus e

M

Verkkoaseman hallinta

VERKKOL

Hakemiston kopiointi

I SUoJ.
KOPIOI H.
S

Levyaseman hakemistojen naytto

PAIVIT
PUU

Hakemiston ja kaikkien sen alahakemistojen
poisto

POISTA
" KAIK
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Tiedostonhallinnan kutsu

— Paina nappaintd PGM MGT: TNC néayttaa
MGT tiedostonhallinnan ikkunaa (katso kuvaa ylla oikealla).
Jos TNC néyttaa jotakin muuta ndyton ositusta, paina

ohjelmanéppainta IKKUNA)

Vasen kapea ikkuna 1 osoittaa esilld olevaa levyasemaa ja hakemistoa.
Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on tallennettu tai siirretty.
Yksi levyasema on TNC:n kiintolevy, muita levyasemia ovat liitdnnat
(RS232, RS422, Ethernet), joihin esim. PC-tietokone voidaan kytkea.
Hakemisto merkitdan aina kansion symbolilla (vasen) ja hakemiston
nimelld (oikea). Alahakemistot esitetddn oikealle siirrettyna. Jos
kansion symbolin edessa on plusmerkin sisaltdva pieni nelid, se
tarkoittaa ettd alahakemistoja on lisdé olemassa ja ne voidaan ottaa
esiin ndppaimellad +/+ tai ENT.

Oikeanpuoleinen levea ikkuna esittaa kaikkia tiedostoja 2, jotka ovat
tallennettuna valitussa hakemistossa. Kullekin tiedostolle ndytetaan
lisaa tietoja, jotka on koottu alla olevaan taulukkoon.

(EETRITTD OHJELMOINTI JA EDITOINTI

TIEDOSTONIMI =[IN9NG]

TNG: \SOREENDUMP . %

INL

15

3507

35071

3516

3DI0INT

I T rrTrIIITI

©3-12-2001 08:26:04
©3-12-2001 08:26:04
©3-12-2001 08:26:04
03-12-2001 05:26:04
03-12-2001 08:26:04
03-12-2001 ©08:26:04
03-12-2001 ©08:26:04
03-12-2001 ©8:26:04
03-12-2001 ©8:26:04

05-12-2001 08:45:26
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SIVU ‘ SIVU

VALITSE

KOPIOL

)

VALITSE

TYYPPL

IKKUNA

= 5

VIIMEISET
TIEDOSTOT

Pau

[

TR
nd

LOPP

Tilanaytto Merkitys

TIEDOS TONIMI Nimi, jossa enintddn 16 merkkia ja
tiedostotyyppi

TAVU Tiedoston koko tavuina

TILA Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu ohjelman tallennuksen ja
editoinnin kayttotavalla

S Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

M Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

P Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan (suojattu)

PAIVAYS Paivays, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

AIKA Kellonaika, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

80

4 Ohjelmointi: Perusteet, tiedostonhallinta, ohjelmointiohjeet, paletinhallinta




Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen
valinta

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kaytad nuolindppaimia tai ohjelmandppaimia siirtddksesi kirkaskentan
(kursorin) haluamaasi kohtaan nayttdikkunassa:

Kirkaskentta siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan ja
painvastoin

Kirkaskentta liikkuu ikkunassa ylos ja alas

szou sw | Kirkaskenttd liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylos ja alas

1. askel: Levyaseman valinta

Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa:

vALITSE Levyaseman valinta: Paina ohjelmanéppéainta
«3 VALITSE tai ndppainta ENT

tai

2. askel: Hakemiston valinta

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

P Paina ohjelmanppéintd VALITSE TYYPPI

NFT{ Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanéppéaints, tai
KAz kaikkien tiedostojen néyttd: Paina ohjelmandppéinté
) NAYTA KAIKKI, tai

4% H Kayta villia korttiafesir.n. kaikkien ti?do§totyypin Hija
numerolla 4 alkavien tiedostojen nayttd

Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa:

Valittu tiedosto aktivoituu silld kdyttotavalla, joka oli
« voimassa tiedostonhallinan kutsun aikana: Paina
tai ohjelmanéappainta VALITSE tai ndppainta ENT

Uuden hakemiston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\

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

NEU o Sy06ta sisddn uusi hakemistonimi, paina ndppainta
ENT

HAKEMISTON \NEU LUONTI ?

Vahvista ohjelmanappaimella KYLLA, tai

peruuta ohjelmanappaimella El

EI
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Yksittaisen tiedoston kopiointi

Siirra kirkaskenttd sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

KOPIOI
=y

TOTEUTA

RINNAKK.
TOTEUTUS

=y

Paina ohjelmanappaintd KOPIOI: Kopiointitoiminnon
valinta. TNC esittda ohjelmanppainpalkin useilla
toiminnoilla

Paina ohjelmanappainta , Valitse kohdehakemisto
madaritellaksesi nayttdikkunaan kohdehakemiston.
Kohdehakemiston valinnan jalkeen dialogirivilla nakyy
valittu polku. Nappaimelld , Backspace” paikoitat
kursorin suoraanpolkulausekkeen loppuun, johonvoit
kirjoittaa kohdetiedoston nimen.

Syo6té sisdan kohdetiedoston nimi ja ota vastaan
nappéaimelld ENT tai ohjelmanappaimelld SUORITA:
TNC kopioi tiedoston esilld olevaan hakemistoon tai
valittuun kohdehakemistoon. Alkuperainen tiedosto
séilyy ennallaan, tai

Paina ohjelmanappaintd RINNAKKAISSUORITUS
kopioidaksesi tiedoston taustakasittelyprosessina.
Kayta tata toimintoa, kun kopioit suuri tiedostoja,
koska aloitettuasi kopioinnin voit jatkaa tydskentelya
muualla. Kun TNC suorittaa kopiointia taustalla, voit
tarkastella sen etenemista ohjelmandppéimella
RINNAKKAISSUORITUSINFO (kohdassa LISATOIM.,
2. ohjelmanappainpalkki)

TNC esittaa paallekkaisikkunan jatkonaytolla, jos kopiointi
on albitettu ohjelmanappéaimellda SUORITA.

Taulukon kopiointi

Kun kopioit taulukkoa, voit paéllekirjoittaa kohdetaulukon yksittaisia
riveja tai sarakkeita ohjelmanédppaimella KORVAA KENTAT. Alkuehdot:

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

=y

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

Oletmitannut esiasetuslaitteessa kymmenen uudentydkalun pituudet
ja sateet. Sen jalkeen esiasetuslaite muodostaa tydkalutaulukon
TOOL.T, jossa on 10rivia (vastaa 10 tydkalua) ja sarakkeet

Tyo6kalun numero (sarake T)
Tyo6kalun pituus (sarake L)
Tyokalun sade (sarake R)

Kopioi tama tiedosto toiseen hakemistoon kuin missa esilla deva
hakemisto TOOL.T sijaitsee. Jos kopioit taman tiedoston TNC:n
tiedostonhallinnan avulla olemassa olevan taulukon paélle, TNC kysyy,
haluatko kumota olemassa olevan tyokalutaulukon TOOL.T:

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

Jos painat ohjelmanédppaintd KORVAAKENTAT, niin TNCylikirjoittaa
tiedostoon TOOL.T vain sarakkeen numerot, pituudet ja sateet
ensimmaiselld 10 rivilla. TNC ei muuta muilla riveillad ja sarakkeilla
olevia tietoja

Hakemiston kopiointi

Siirra kirkaskenttd vasemmassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat kopioida. Paina sen jalkeen ohjelmanéppéaintd KOPIOI
HAKEM. dlakéd ohjelmanappaintd KOPIOI. TNC kopioi myods
alahakemistot.
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Tiedoston valinta viimeisen kymmenen
valittuna olleen joukosta

PGM
MGT
VIIMEISET
TIZE!{:%OT

Tiedostonhallinnan kutsu

Kymmenen viimeksi valitun tiedoston naytt6: Paina
ohjelmanéppéinta VIIMEISET TIEDOSTOT

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

Kirkaskentta liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Levyaseman valinta: Paina ohjelmanappainta
VALITSE tai ndppéintd ENT

VALITSE

tai

ENT

Tiedoston poisto

Siirrd kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

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

POISTA

S

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanéppaints KYLLA tai

Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El

Hakemiston poisto

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

rotsTA Poistotoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
N POISTA TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
hakemiston

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappaints KYLLA tai

Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tiedostojen merkinta

Merkintatoiminto Ohjelmanappain

Yksittdisen tiedoston merkinta

MERKITSE
TIEDOSTO

Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen MERKITSE
merkinta TIKET:I:slfrIoT
Yksittdisen tiedoston merkinnan peruutus F—
MERKINTA
Kaikkien tiedostojen merkinndn peruutus PozstA
HeRkTIET
Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi KOPIOT 11,
W=

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

Siirré kirkaskenttd ensimmaisen tiedoston kohdalle

MERKITSE

MERKITSE
TIEDOSTO

Merkintatoimintojen ndyttd: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE

Tiedoston merkitseminen: Paina ohjelmanappaéinta
MERKITSE TIEDOSTO

Siirra kirkaskentta seuraavan tiedoston kohdalle

MERKITSE
TIEDOSTO

KOPIOI M.

A5

LOPP

POISTA

SH

86

Seuraavan tiedoston merkitseminen: Paina
ohjelmanéappaintd MERKITSE TIEDOSTOjne.

Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Paina
ohjelmanéappaintda KOPIOI MERK, tai

Merkittyjen tiedostojen poisto: Paina
ohjelmanéppaintd LOPPU poistuaksesi
merkintdtoiminnosta ja sen jalkeen ohjelmanappainta
POISTA poistaaksesi merkityt tiedostot
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Tiedoston nimeaminen uudelleen

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta

uudelleen
LusT Narz Valitse uudelleennimeamistoiminto
o) o o L
Néappéile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi
muuttaa
Uudelleennimeamisen suorittaminen: Paina nappainta
ENT
Lisatoiminnot

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

LISAA
TOIMINT.

SuoJAR

M6

Lis&toimintojen valinta: Paina ohjelman&ppaintaLISA-
TOIMINNOT

Tiedostosuojauksen aktivointi: Paina
ohjelmanéppaintd SUOJAA, niin tiedoston tilaksi
tulee P

Tiedostosuojaus poistetaan samalla tavoin painamalla
ohjelmanéppaintd POISTA SUOJAUS.

Hakemiston ja sen kaikkien alahakemistojen poisto

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

LISAA
TOIMINT.

POISTA
KAIK

Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappaintaLISA-
TOIMINNOT

Hakemiston tyhjennys: Paina ohjelmanéppainta
POISTA KAIKKI

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanéppaints KY LLA.
Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El
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Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

Lfé—, Ennenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, taytyy
asettaa tietoliitdnnat (katso , Tiedonsiirtoliitdnnan asetus ”

sivulla 440).
Tiedostonhallinnan kutsu
MGT
Tkkuna Kuvaruudun ndyténosituksen valinta tiedonsiirtoa
== varten: Paina ohjelmanéppéintd IKKUNA. TNC nayttaa

kuvaruudun vasemmassa puoliskossa 1 kaikkia TNC:n
muistiin tallennettuja tiedostoja ja oikeassa
puoliskossa 2 kaikkia ulkoiseen muistilaitteeseen
tallennetuja tiedostoja

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

Kirkaskentta liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Kirkaskentta siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

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

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

kopzor Yksittaisten tiedostojen siirto: Paina
[ec]efer) ohjelmanéppaintd KOPIO|, tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE (toisessa ohjelmanéppainpalkissa, katso
. Tiedostojen merkintd"”, sivu 86), tai

MERKITSE

Kopzoz useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappainta
el TNC => EXT

CESDGHAND OHJELMOINTI JA EDITOINTI

TIEDOSTONIMI =[IW4N]

TNG: \SCREENDUMP#. %

TNG: . %

3507
35071
3516

3DIOINT

test L1 45292

1 P 2}

T CPNT 112

PRESET PR 12 M

SAVE T 160K

TooL T 164K SM

THAT .TRE 1516
THAT_GE .TRE 1516
WHAT .TRE 5468
UMAT_GB .TRB 5948
TOOL_P LTCH 584 M
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Vahvista sisdansyottd ohjelmanédppaimelld SUORITA tai ndppaimella
ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin edistymists, tai

jos haluat aiot siirtda pitkia tai useita lyhyita ohjelmia: Vahvista
ohjelmanéppaimellda RINNAKKAISSUORITUS Sen jalkeen TNC kopioi
tiedoston taustaprosessina

Tk Tiedonsiirron lopetus: Siirra kirkaskentta vasempaan

= = ikkunaan ja paina sen jalkeen ohjelmanappainta
IKKUNA. TNC néayttaa jalleen tiedostonhallinnan
standardiikkunaa.

@ Valitaksesi kaksoisikkunaesityksen yhteydessa toisen
hakemiston paina ohjelmanappéinta POLKU. Valitse
haluamasi tiedosto nadyttdikkunasta nuolindppaimilla ja
paina ENT!

Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

Valitse nayton ositus kahden samankokoisen ikkunan tavalle.

Hakemistojen naytt6 molemmissa ikkunoissa: Paina
ohjelmanéppaintd POLKU

Oikea ikkuna

Siirra kirkaskenttad sen hakemiston kohdalle, jonne haluat kopioida
tiedostot, ja ota ne ndytdlle painamalla ndppaintd ENT

Vasen ikkuna

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

Ota naytolle tiedostojen merkinndn toiminnot

MERKITSE

p— Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
TzE00TO kopioida, jamerkitsese. Mikélitarpeen, merkitselisaa
tiedostoja samalla tavoin

kopzor . Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon
=S

Muut merkintatoiminnot: katso , Tiedostojen merkinta”, sivu 86.

Jos olet merkinnyt tiedostoja sekd vasemmassa etta oikeassa
ikkunassa, talléin TNC suorittaa kopioinnin siitd hakemistosta, jossa
kirkaskentta kyseisella hetkelld sijaitsee.
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Tiedostojen ylikirjoitus
Jos kopioit tiedostoja hakemistoon, jossa on jo saman nimisia
tiedostoja, niin silloin TNC kysyy, haluatko vylikirjoittaa (eli poistaa)
kohdehakemistossa olevat tiedostot:
Kaikkien tiedostojen vlikirjoitus: Paina ohjelmanappainta KYLLA tai
Ei tiedostojen ylikirjoitusta: Paina ohjelmanéappainta El, tai
jokaisen yksittaisen tiedoston ylikirjoituksen vahvistus: Paina
ohjelmanappaintd VAHVISTA

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

Ethernetkortin littdminen verkkoon, (katso , Ethernet-
litanta"” sivulla 445).

=y

TNC kirjaa muistiin virheilmoitukset verkkokadyton aikana
(katso , Ethernet-liitdntd " sivulla 445).

Jos TNC on kytketty verkkoon, niin silloin hakemistoikkunassa
voidaan nayttaa jopa 7 lisdlevyasemaa (katso kuva oikealla). Kaikki
edellad kuvatut toiminnot (levyaseman valinta, tiedostojen kopiointi,
ine.) ovat mahdollisia verkkokaytdssa edellyttéden, ettad niiden
paasyvaltuudet sallivat sen.

Verkkoaseman yhdistaminen ja irroitus

e Tiedostonhallinnanvalinta: Paina nédppéaintaPGM MGT
ja mahdollisesti ohjelmanappainta IKKUNA, jotta
kuvaruudulle ilmestyy ylla oikealla esitettdvan
mukainen naytto.

Verkkoaseman hallinta: Paina ohjelmanéppaéinta
VERKKOASEMA (toinen ohjelmanéppainpalkki). TNC
esittda oikeassa ikkunassa 2 mahdolliset
verkkoasemat, joihin sinulla on p&asy. Seuraavaksi
kuvattavilla ohjelmandppaimilld voit perustaa
yhteyden kuhunkin levyasemaan

VERKKOL .

Toiminto Ohjelmanappain

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

POLKU =[ISEIVICERN

=

TNG: \SCREENDUMP . %

Verkkoyhteyden perustaminen, minka jalkeen
TNC nayttda sarakkeessa Mnt merkintda M, kun
yhteys on aktivoitu. Voit yhdistdd TNC:n kanssa
enintdan 7 lisdlevyasemaa

KYTKE
LEVYASEMA

Verkkoyhteyden lopetus

IRTIKYTKE
LEVYASEMA

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

AUTOM.

KYTKENTH

Eiverkkoyhteyden automaattista perustamista, e
kun TNC kytketaan paélle et

KYTKENTAR

Verkkoyhteyden perustaminen voidaan toteuttaa milloin tahansa niin
tarvittaessa. Talloin TNC nayttaa oikeassa ylakulmassa merkintaa
[READ DIR]. Suurin mahdollinen tiedonsiirtonopeus on 2 ... 5 Mbittia/
s, riippuen siirrettdvan tiedoston tyypista ja verkon kuormituksesta.
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4.5 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne DIN/ISO-muodossa

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

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

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

Sen jalkeiset lauseet sisaltavat tietoja seuraavista yksityiskohdista:
Aihio
Tyokalumaarittelyt ja tyokalukutsut
Syo6ttéarvot ja karan kierrosluvut
Rataliikkeet, tydkierrot ja muut toiminnot

Ohjelman viimeinen lause merkitdan koodilla N99999999 %, ohjelman
nimella ja voimassa olevalla mittayksikolla (G70/G71).

Aihion maarittely: G30/G31

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritelldan nelisdrmainen
koneistamaton tydkappale. Tatd maarittelyd 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 G30: Pienin X-,Y- ja Zkoordinaatti; syota sisdan
absoluuttinen arvo

MAX-piste G31: Suurin X-, Y- ja Zkoordinaatti; syota sisdan
absoluuttinen tai inkrementaalinen arvo

Lfé—' Aihion méaéarittely on valttamaténta vain silloin, jos haluat
testata sen graafisesti!
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Lause

N10 GOO|G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

Ratatoiminto

Lausenumero

Sanoja




Uuden koneistusohjelman avaaminen

Koneistusohjelma sydtetdan sisddn aina Ohjelman tallennuksen/
editoinnin kéayttdtavalla.

Valitse ohjelman tallennuksen/
edi toinninkayttotapa

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppaintaPGM MGT
MGT

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:

TIEDOSTONIMI = ALT.H

Syoté sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista
nappéimella ENT bestatigen

Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanéppaintda MM tai
TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja avaa dialogin
aihion maarittelya varten

MM

KARAN ASKELI?

Maarittele karan akseli (esim. vastaanota esiasetus
G17 = 2Z), tarvittaessa valitse muu akseli, vahvista
painamalla ndppaintd ENT.

KOORDINAATIT ?

0 Syota sisdan pergjalkeen MIN-pisteen X-, Y-ja Z-
koordinaatit

0 ENT

KOORDINAATIT ?

Maarittele absoluuttinen/inkrementaalinen
sisdansyottd, joka on valittavissa erikseen kutakin
koordinaattia varten

G9o G91
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KOORDINAATIT ?

100 [N Syo6ta sisadan perajalkeen MAX-pisteen X-, Y- ja Z-
koordinaatit, vahvista kukin ndppaimelld ENT

100 =Ny

0 ENT

Esimerkki: Aihion naytto NC-ohjelmassa
%NEU G71 *

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

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

TNC luo automaattisesti ohjelman ensimmaisen ja viimeisen lauseen.

% Jos et halua maaritella aihiota, keskeyta dialogi kohdassa
Karan akeli Z — Taso XY painamalla nappainta DEL!

TNC voi esitaa grafiikan vain, jos lyhin sivu on vahintaan 50
um ja pisin sivu on enintdan 99 999,999 mm.

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

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd
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Tyo6kalun liikkkeiden ohjelmointi
Ohjelmoidaksesi lauseen valitse DIN/ISO-toimintondppain
aakkosnappaimistolla. Voit kayttaa myds harmaita
ratatoimintondppéaimia vastaavan G-koodin valitsemiseksi.

@ Huomioi talléin, ettéd ndppaimiston isot kirjaimet ovat
aktivoituina.

Paikoituslauseen esimerkki

[G 1 -Avaa lause
ENT

KOORDINAATIT ?

{X 10 Syota sisdan X-akselin tavoitekoordinaatti

{Y: 5 e Syoté sisdan Y-akselin tavoitekoordinaatti, jatka
seuraavaan kysymykseen painamalla nappainta ENT

JYRSIMEN KESKIPISTEEN RATA

[G 40 Syoté akselia ilman tyokalun sadekorjausta: Vahvista
J nappaimella ENT, tai

siirréd ohjelmoitua muotoa vasemmalle tai oikealle:

841 || ®*2 | valitse G41 tai G42 ohjelmanippéimen avulla

SYOTTOARVO ? F=

750 Syottoarvo télle rataliikkeelle 750 mm/min, vahvista
painamalla nappaintd ENT

LISATOIMINTO M ?

3 E Syo6té sisdan haluamasi lisdtoiminto (esim. M3 Kara
paélle), paata ja tallenna lause nappaimellda END

Valitse lisatoiminto TNC:n ohjelmanéappéainpalkin
mukaan

M120

Ohjelmaikkunassa naytetaan riveja:

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

TNC mahdollistaa tyodkalun hetkellisen aseman vastaanottamisen
ohjelmaan, esim. kun

ohjelmoidaan liikelauseita

Tyokiertojen ohjelmointi

Tyokalujen méaérittely koodilla G99

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla
tavalla:

Sijoita sisdansyottdkenttd sen lauseen kohdalle, johon haluat
aseman vastaanottaa.

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

AksELTT Akselin valinta: TNC kirjoittaa valitun akselin
z hetkellisaseman aktiiviseen sisdansyottokenttaan

% TNCvastaanottaa koneistustasossa tyokalun keskipisteen
koordinaatit aina myads silloin, kun tydkalun sédekorjaus on
aktiivinen.

TNC vastaanottaa tyokaluakselilla aina tyokalun kéarjen
koordinaatit, siis tydkalun pituuskorjaus tulee aina
huomioiduksi.
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Ohjelman muokkaus

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

Ohjelmanappain/

Toiminto Nip paimet
Sivujen selaus yldspain stvu
Sivujen selaus alaspéin sTu

Hyppy ohjelman alkuun

Hyppy ohjelman loppuun

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen
kuvaruudulla. Nain voit saada naytdlle
enemman ohjelmalauseita, jotka onohjelmoitu
ennen nykyista lausetta

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

Siirto lause lauseelta

Yksittaisten sanojen valinta

Ohjelmanappain/

Toiminto Nappiin

Valitun sanan arvon asetus nollaan

Virheellisen arvon poisto

Virheilmoituksen (ei vilkkuva) poisto

1 8188
iyl | Bul | Sul

Valitun sanan poisto

m=>
4
EX)

Valitun lauseen poisto

&

Viimeksi muokatun tai poistetun lauseen lisdys [ i
VIIMEINEN
NC-LAUSE
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Lauseen lisdys haluttuun kohtaan
Valitse se lause, jonka jalkeen haluat lisdtad uuden lauseen ja avaa
dialogi

Sanojen muuttaminen ja lisdys
Valitse lauseessa oleva sana jaylikirjoita sen kohdalle uusi arvo. Kun
olet valinnut sanan, selvékielidialogi on sen aikana kaytettavissa.
Muutoksen paattaminen: Paina nappainta END

Jos haluatlisatd sanan, kdyta nuolindppadimia (oikealle taivasemmalle),
kunnes haluamasi dialogi ilmestyy ja sy6ta sisdan haluamasiarvo.

Samojen sanojen etsinté eri lauseista
Tata varten aseta ohjelmanéppadin AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS.

Lauseessaolevan sanan valinta: Paina nuolindppéainta
niin monta kertaa, kunnes haluttu sana tulee
merkittya

Valitse lause nuolindppainten avulla

Merkintakursori on uuden valitun lauseen saman sanan kohdalla, kuin
ensin valitsemassasilauseessa
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Ohjelmanosien merkinté, kopiointi, poisto ja lisays
Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman siséalla tai toiseen NC-

ohjelmaan TNC:ssé on kaytettavissa seuraavat toiminnot Katso alla
olevaa taulukkoa.

Ohjelmanosien kopiointi tapahtuu seuraavasti:

Valitse ohjelmanéappainpalkki merkintatoiminnoilla
Valitse kopioitavan ohjelmanosan ensimmainen (viimeinen) lause

Ensimmaisen (viimeisen) lauseen merkinté: Paina ohjelmandppainta
MERKITSE LOHKO. TNC tallentaa ensin lauseen numeron ja antaa
naytolle ohjelmanappaimen MERKINNAN PERUUTUS

Siirra kirkaskentta kopioitavan tai poistettavan ohjelmanosan
viimeisen (ensimmaisen) lauseen kohdalle. TNC esittaa kaikki
merkityt lauseet eri varilla. Halutessasi voit keskeyttaa
merkintdtoiminnon milloin tahansa painamalla ohjelmanédppainta
MERKINNAN PERUUTUS

Merkityn ohjelmanosan kopiointi: Paina ohjelmanappaintd KOPIOI
LAUSE, merkityn ohjelmanosan poisto: Paina ohjelmanappainta
POISTA LAUSE. Die TNC speichert den markierten Block TNC
tallentaa muistiin merkityn lauseen

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

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

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanéppéinta LISAA
LAUSE , lisatty teksti pysyy varimerkittyna

Merkintatoiminnon lopetus: Paina ohjelmanappaintd MERKINNAN
PERUUTUS

Toiminto Ohjelmanappain
Merkintatoiminnon paallekytkenta
Merkintatoiminnon pOiS kytkenta MERKITSE

KESKEYTA
Merkityn lauseen poisto f—

LAUSE

Muistissa olevan lauseen lisdys

LISAA
LAUSE

Merkityn lauseen kopiointi

KOPIOI
LAUSE
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4.5 Ohjelman avaus

Lausenumeroaskeleen asetus

Kun ohjelmanosa on poistettu, siirretty tai sijoitettu, voit numeroida
lauseet uudelleen ohjelmanappédimellda JARJESTYS N :

LasTTece Lauseiden uudelleennumerointi: Paina

LAUSE

NUMEROT ohjelmanéppéintd JARJESTYS N, TNC tuo esiin

ikkunan, jossa voit sy6ttaa sisaan
lausenumeroakseleen suuruuden

Syoté sisdan haluamasi lausenumeroaskel, vahvista
nappaimelld ENT. TNC numeroi koko ohjelman
uudelleen

@ Uuden NC-lauseen lisdyksessa TNC kayttaa sita
lausenumeroaskelta, joka on maaritelty koneparametrissa
7220.
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TNC:n hakutoiminnot

TNC:n hakutoiminnoilla voit etsid haluamasi tekstin ohjelman sisaltédja
tarvittaessa korvata sen uudella tekstilla.

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

ETSI

@40

TOTEUTA

KOKONARN
SANA
[ET ] on

TOTEUTA

TOTEUTA

Hakutoiminnon valinta: TNC nayttda hakuikkunan ja
esittdd ohjelmanappainpalkin, jossa ovat
kaytettavissa olevat hakutoiminnot (katso
hakutoimintojen taulukkoa)

Syota sisdan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet

Hakutoimenpiteen ohjaus: TNC nayttaa
ohjelmanéappainpalkissa kaytettavissa olevat

hakuvaihtoehdot (katso hakuvalinnat seuraavalla
sivulla)

Mahd. hakuvalintojen muuttaminen
Hakutoimenpiteen kéynnistys: TNC hyppaa

seuraavaan lauseeseen, joka sisaltda etsittavan
tekstin

Hakutoimenpiteen toisto: TNC hyppééa seuraavaan
lauseeseen, joka sisdltda etsittdvan tekstin

Hakutoiminnon lopetus

Hakutoiminnot Ohjelmanéappain

Néayttoikkunan ndyttd, jossa esitetédan edellinen  [vzmemen
hakuelementti. Voit valita haettavan elementin | ecemearer

ETSI

nuolindppdimella ja vahvistaa valinnan
nappaimella ENT

Nayttoikkunan esitys, jossa ovat tallennettuina akTIIvE
hetkellisen lauseen mahdolliset hakuelementit. | eemenrer

LAUSE

Voitvalita haettavanelementin nuolindppaimella
ja vahvistaa valinnan néppaimelld ENT

Nayttoikkunan esitys, jossa esitetdan -
tarkeimpien NC-toimintojen valikoimaa. Voit LauseeT

valita haettavan elementin nuolinappéaimella ja
vahvistaa valinnan ndppaimella ENT

Etsi/korvaa-toiminnon aktivointi Erst

+
KORVAR
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Hakuoptiot Ohjelmanappain
Etsintdsuunnan maaritys S |

|E1EENPﬁIN | ETEENPAIN

Etsintdsuunnan maaritys: Asetus KAIKKI kay Lz | J—
lapi kaikkilauseet hetkellista lauseesta takaisin  |axuoreu BLkusLoeey
hetkelliseen lauseeseen

Uuden haun kaynnistys usz

ETSI

Mielivaltaisen tekstin etsintia/korvaus
Mahd. valitse lause, jossa etsittdva sana on tallennettuna

ETSI

ETSI
+
KORVAA

[goz
[gos

TOTEUTA

KOKONAAN
SANA
oN

TOTEUTA

TOTEUTA

102

Hakutoiminnon valinta: TNC nayttda hakuikkunan ja
esittda ohjelmanappainpalkin, jossa ovat
kaytettavissa olevat hakutoiminnot

Korvauksen aktivointi: TNC esittda nayttoikkunassa
tekstin lisamaarittelymahdollisuudet, jotka tulee
asettaa

Syota sisdan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet, vahvista nappaimelld ENT

Syoté sisdan lisattava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet
Hakutoimenpiteen ohjaus: TNC nayttaa

ohjelmanéappaéinpalkissa kaytettavissa olevat
hakuvaihtoehdot (katso hakuvalintojen taulukkoa)

Mahd. hakuvalintojen muuttaminen

Hakutoimenpiteen kaynnistys: TNC hyppaa seuraavan
etsittdvan tekstin kohdalle

Tekstin korvaaminen ja sen jalkeen hyppy seuraavaan
|0ytopaikkaan: Paina ohjelmandppéintd KORVAA, tai
jos et haluat korvata tekstia vaan hypatd suoraan
seuraavaan l0ytopaikkaan: Paina ohjelmanappaint El
KORVATA.

Hakutoiminnon lopetus
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4.6 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafitkan kanssa/ilman

Samalla kun laadit ohjelmaa, TNC voi nayttaa ohjelmoitua muotoa 2D-

viivagrafiikalla.

Valitse nadyton ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka oikealla:
Paina ndppaintd SPLIT SCREEN ja ohjelmanéppadinta OHJELMA +

GRAFIIKKA

AUTOM.
PIIRUST.

er  [Con]

Aseta ohjelmanappéin AUTOM. PIIRTO asetukseen
PAALLE. Samalla kun syo6tat sisdan ohjelmariveja,

TNC nayttda ohjelmoitua rataliiketta

grafiikkaikkunassa

Jos TNC:n ei tule piirtaa grafiikkaa ohjelmoinnin edetessa, aseta
ohjelmanéappain AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS.

AUTOM. PIIRTO PAALLA ei nayt4 ohjelmanosatoistoja.

Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle

ohjelmalle

Valitse nuolindppaimilla lause, johon saakka haluta grafiikan luoda tai
paina GOTO ja syota suoraan sisaan haluamasi lauseen numero

KAYNTIIN

+
ALOITA

Lisaa toimintoja:

Toiminto

REseT Grafiikan luonti: Paina ohjelmanappéintd RESET +

Ohjelmanappain

PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

UNEU G71
N1O 630 G17 X+@ Y+ Z-40%
N20 G31 B30 X+100 Y+100 Z+0%
N4D T1 B17 S5000%

NS0 GO@ G40 GO Z+250%

NED X-30 Y+50%

N70 GOl Z-5 F2o0%

NED GOL X+0 Y+50#

NSO X+50 Y+100%

N1 G42 625 R20%

N11O X+100 Y+50%

N12O X+5@ Y+0%

N30 G26 RIS¥

N14O X+0 Y+50%

N5 GO0 G4D X-20%

Ar

b

-w
4.6 Ohjelmointigrafiikka

=
G

ALKUUN LOPPUUN SIVU

SIVU

ETSI

ALOITA

ALOITA
YKS. LAUSE

RESET

Iy
ALOITA

Ohjelmointigrafiikan luonti téydellisena

RESET
+
ALOITA

Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain

ALOITA
YKS.LAUSE

Ohjelmointigrafiikan taydellinen luonti tai
tdydentdaminen toiminnonRESET + KAYNTIIN
jalkeen.

ALOITA

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

=
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4.6 Ohjelmointigrafiikka

Lauseen numeron naytto ja piilotus

E Ohjelmanéppéinpalkin vaihto
Lauseen numeron esiintuonti: Aseta NAYTA
AL (1, PIILOTETTU LAUSE NO. asetukseen NAYTA

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

Grafiikan poisto

E Ohjelmanéppainpalkin vaihto

p— Grafiikan poisto: Paina ohjelmanéppainta POISTA
GRAFIIKKA GRAF' |KKA .

Osakuvan suurennus tai pienennys
Voit itse méaéritelld haluamasi graafisen ndyttdalueen. Valitse kehyksen
avulla osakuva (nayttdalue), jota haluat suurentaa tai pienenta.

Valitse osakuvan suurennuksen/pienennyksen
ohjelmandppéainpalkki (toinen palkki, katso kuvaa keskella oikealla)

Talloin ovat kdytettavissa seuraavat toiminnot:

Toiminto Ohjelmanappain

Kehyksen naytto ja siirto. Siirtddksesi kehysta
paina ja pida alhaalla vastaavaa
ohjelmanéppaéinta

Kehyksen pienennys — pienentadksesi paina ja
pida alhaalla ohjelmanappainta

i ER
=]

Kehyksen suurennus - suurentaaksesi paina ja 5
pida alhaalla ohjelmanappainta

Ota valittu alue naytdlle ohjelmanappaimelld AIHION
OSAKUVA.

Ohjelmanéappaimellda AIHIO KUTEN BLK FORM voit palauttaa
alkuperéisen osakuvan nayton.
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4.7 Ohjelman selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

TNC mahdollistaa koneistusohjelmien kommentoimisen
ohjelmanselitteiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita
teksteja (maks. 244 merkkid), joilla selvennetdan sita seuraavan
ohjelmarivin siséltéa kommentin tai yleiskatsauksen tapaan.

Ohjelmanselitysten avulla pitkdt ja monimutkaiset ohjelmat voidaan
nain esittaa ymmarrettavassa muodossa.

Se helpottaa varsinkin mydhempia ohjelmaan tehtavid muutoksia.
Ohjelmanselitykset voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun kohtaan
koneistusohjelmassa. Liséksi ne voidaan nayttéa omassa
nayttoikkunassaan ja niihin voidaan tehdd muutoksia ja tdydennyksia.

Kuvausikkunan naytté/aktiivisen ikkunan vaihto

oHvELMA Selitysikkunan nayttd: Valitse ndytdn ositus
SELAUS OHJELMA + SELITE

= Aktiivisen ikkunan vaihto: Paina ohjelmanéappainta
== ., Ikkunan vaihto”

Selityslauseen lisdys ohjelmaikkunaan
(vasemmalla)

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisatd ohjelmankuvauslauseen

Paina ohjelmanappainta LISAA SELITE tai ASCII-
JAKso nappéaimiston nappainta *

Syota sisdan selitysteksti ndppaimistolta

Lauseiden valinta selitysikkunassa

Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, TNC siirtaa
ohjelmaikkunassa olevaa lausenayttdéd sen mukana. Nain voi hypata
suurenkin ohjelmanosan yli vahilla toimenpiteilla.

HEIDENHAIN iTNC 530

el Programming and editing

operation

UNEUBL G71 #
#- Program head

N1D B30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N20 G31 BID X+100 Y+100 Z+

#- Tool 1 C(Endmill 12mm)#

N4D T1 G17 S5000%

NSO GOD G40 GIO Z+250%

NED X-30 Y+50%

N70 GOl Z-5 F200%

NSD GOL X-177.8372 Y+50%

N9D X+50 Y+100%

N1DD G42 G25 R20%

N11D X+100 Y+50%

N120 %+50 Y+0%

N130 G26 RIS

0%

UNEUGL G71 %
- Program head #
- Tool 1 (Endmill 12mm) *
*
- Pocket left side #
- Pocket right side *
- Tool 2 (Drilling &mm) %
- Group of holes %

- Bolt hole #
N99999999 %NEUGL G71 #

4.7 Ohjelman selitykset

BEGIN END

PAGE

PAGE
FIND

T
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isdys

4.8 Kommenttien |

4.8 Kommenttien lisays

Kaytto
Voit varustaa jokaisen koneistusohjelman lauseen kommentilla, joka Fieres — [OHJELMOINTI JA EDITOINTI
palvelee joko selvittavana tai opastavana viestind mydhempaa TULKKI 7
kasittelya varten. Kommentit voidaan lisdta kolmella eri tavalla: %ZNEU G671 # —
N1@ G390 G17 X+0 Y+0 Z-40% h
N20 G31 G9O X+100 Y+100 Z2+0%
Kommentit ohkelman laadinnan aikana N4® T1 517 S5080% r ""
N50 GO0 G40 G9OB Z2+250%
Sybta sisdan ohjelmalauseet, sen jalkeen kirjoita ,,;” (puolipiste) RIS ‘
nappéaimistolta - TNC nayttéa kysymysta Komment ti ? N8O GO1 X+0 Y+50%
o R ) L N9® X+50 Y+180% ,.:4‘
Kirjoita kommmentti ja paata lause painamalla ndppéaintd END N18® G42 G25 R20%
N118 X+100 Y+50% s '
N120 X+58 Y+0* (g
H ien - ilc A N138 G26 R15%
Kommenttien lisays jalkikateen N130 BaB RIS al
&
Valitse se lause, jolle haluat lisdtd kommentin ALUN | Loprn | EpELLINEN | seumervR ‘ ‘ ‘
e e . L. " . <« — SANR SAR YLIKIRY.
Syo6ta sisdan ohjelmalauseet, sen jalkeen kirjoita ,,;"” (puolipiste) « >

nappéaimistolta - TNC nayttda kysymystd Komment ti?

Kirjoita kommentti ja pdata lause painamalla ndppaintd END

Kommentti omana lauseena

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisdtda kommentin

Avaa ohjelmointidialogi painamalla ndppainta ,,;" (puolipiste)
nappaimistolta

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppainta END

Toiminnot kommenttien muokkauksessa

Toiminto Ohjelmanappain
Hyppy kommenttien alkuun ALKuN

<«
Hyppy kommenttien loppuun LoppuLNy

—

Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan toisistaan [eseccmen
SANA

valilyonnilla «

Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan toisistaan [ szuraaa

valilyonnilla >

Vaihto lisdys- ja ylikirjoitustavan valilla [z |

YLIKIRJ.
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4.9 Tekstitiedostojen luonti

Kaytto
Voit laatia teksteja ja kasitella niitd TNC:n tekstieditorilla. Tyypillinen
kaytto:

Kokemusperaisten arvojen tallennus
Tyonkulkujen dokumentointi
Kaavakokoelmien muodostaminen

Tekstitiedostot ovat tyyppia .A (ASCII). Jos haluat kasitelld muita
tiedostoja, niin ne tdytyy ensin muuntaa tyyppiin ‘A.

Tekstitiedoston avaaminen ja poistuminen

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotapa

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina nappéinta PGM MGT

Tyypin .A tiedostojen nayttd: Paina perdjélkeen ohjelmanéppaint
VALITSE TYYPPI ja ohjelmanéppéaintd NAYTA A

Valitse ja avaa tiedosto ohjelmanédppaimella VALITSE ja nappaimella

ENT tai avaa uusi tiedosto: Sy6ta sisdan uuden ohjelman nimi,
vahvista ndppaimelld ENT

Kun haluat poistua tekstieditorista, kutsu tiedostonhallintaa ja valitse

toisen tyyppinen tiedosto, esim. koneistusohjelma.

(GG OHJELMOINTI JA EDITOINTI

B BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-99 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+90 Y+99 Z+@

3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400

L 2+50 RO F MAX

4 L X+0 Y+100 RO F MAX M3

7 L Z-20 RO F MAX

8 L x+0 Y+80 RL F250

S FPOL X+@ Y+@

10 FC DR- RSO 0OX+@ COY+0

11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ RS0 CCX+69,282 COY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1Q PDX+@ PDY+@ D20

Al

b

SEURARVA || EDELLINEN SIvu
SANA SANA T

YLIKIRT. 5> «

SIVU

ALKUUN

LOPPUUN

B B
(S|~

ETSI

Kursorin siirrot Ohjelmanappain
Kursori sanan verran oikealle e

SANA

>
Kursori sanan verran vasemmalle coeLLTNEN

SANA

<L
Kursori seuraavalle nayttosivulle stou
Kursori edelliselle nayttdsivulle st
Kursori tiedoston alkuun ALKuL
Kursori tiedoston loppuun Loppun
Editointitoiminnot (eli muokkaus) Nappain
Uuden rivin aloitus

RET

Merkin poisto kursorin vasemmalta puolen \
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4.9 Tekstitiedostojen luonti

Editointitoiminnot (eli muokkaus) Nappain
Tyhjan merkin lisdys (vélilyénti) /SPACE

Vaihto isojen/pienten kirjainten vaélilla
SHIFT]| ISPACE|

Tekstin editointi

Tekstieditorin ensimmaisella rivilld on informaatiopalkki, joka esittaa
tiedoston nime4, sijaintia ja kursorin muotoa (lisdysmerkkid):

Tiedosto: Tekstitiedoston nimi

Rivi: Kursorin hetkellinen riviasema

Sarake: Kursorin hetkellinen sarakeasema
LISAA; Uuden sisdansyotettavan merkin lisdys

YLIKIRJOITA: Uuden sisaansyodtettdvan merkin ylikirjoitus kursorin
kohdalla olemassa olevan tekstin paélle

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

Kursorin sijaintirivid ndytetaan kulloinkin eri varisend. Yksi rivi voi
sisaltda enintdan 77 merkkia ja rivit erotetaan joko ndppaimella RET
(Return) tai ENT.
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Merkkien, sanojen ja rivien poisto ja lisays
uudelleen

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

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

Paina ohjelmanappéintd POISTA SANA tai POISTA RIVI: Teksti
poistetaan ja tallennetaan valimuistiin

Siirrd kursori siihen kohtaan, johon teksti halutaan sijoittaa ja paina
ohjelmanéppéintd SIJOITA RIVI/SANA

Toiminto Ohjelmanéppain

Rivien poisto ja vélitallennus

POISTA
RIVI

Sanan poisto ja vélitallennus

POISTA
SANA

Merkin poisto ja valitallennus —
MERKKI

Rivin tai sanansijoitus uudelleen poiston jalkeen Cxorn

RIVI /
SANA

Tekstilohkojen kasittely

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

Tekstilohkon merkinta: Siirrd kursori sen merkin kohdalle, josta
tekstilohkon merkinté alkaa.
Jp— Paina ohjelmanappaintd MERKITSE LOHKO

LAUSE

Siirrd kursori sen merkin kohdalle, johon tekstilohkon
merkinté paattyy. Kun siirrét kursoria nuolindppéaimilla
suoraan yldspain tai alaspain, tulevat sen valiset
tekstirivit kokonaan merkityiksi - merkittya tekstiosaa
naytetéan eri varisena.

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

Toiminto Ohjelmanappain

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

W 7+50 RO F MAX

4 L %+0 Y+100 RO F MAX M3
7 L z-20 RO F MAX

8 L x+0 Y+80
S FPOL X+@ Y

RL F250

+0

10 FC DR- RS0 COX+D COY+Q
11 FCT DR- R7.5
12 FCT DR+ R92 CCX+69,282 OCY-40

13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1Q POX+@ PDY+Q D20

15 FSELECT 2

16 FCT DR- R70 OOX+69,282 OCY-4@
17 FCT DR- R7.5
18 FCT DR- RS0 CCX+@ COY+O

19 FSELECT 1

AL

b

VALITSE
LAUSE

POISTA LISAR KOPIOI
LAUSE LAUSE LAUSE

LIITA
TIEDOSTO

E B
(S || =

LISAA
TIEDOSTO

Merkityn lohkon poisto ja vélitallennus

POISTA
LAUSE

Merkityn lohkon vélitallennus ilman poistoa e
(kopiointi)
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4.9 Tekstitiedostojen luonti

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

Siirrd kursori siihen kohtaan, johon haluat sijoittaa vélitallennetun
tekstilohkon

lisatyksi

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

Merkityn lohkon siirto toiseen tiedostoon
Merkitse tekstilohko aiemmin kuvatulla tavalla

o Paina ohjelmanppaintd LIITA TIEDOSTOON. TNC
T nayttaa dialogia Kohdetiedosto =

Syoté sisdan kohdetiedoston polku ja nimi. TNC liittéa

merkityn tekstilohkon kohdetiedostoon. Jos

kohdetiedostoa maaritellylld nimellad ei ole, niin TNC

kirjoittaa merkityn tekstin uuteen tiedostoon

Toisen tiedoston sijoitus kursorin kohdalle

Siirrd kursori siihen tekstin kohtaan, johon haluat lisata toisen
tekstitiedoston

TiED0STO nayttaa dialogia Tiedoston nimi =

Syoté sisdan sen tiedoston polku ja nimi, jonka haluat

lisata

Tekstiosien etsinta

Tekstieditorin hakutoiminnolla 16y déat tekstissa olevia sanoja ja
merkkijonoja. TNC:ssé on kaksi eri kdyttomahdollisuutta.

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

Siirrd kursori haluamasi sanan kohdalle

Hakutoiminnon valinta: Paina ohjelmanappéinta ETSI.
Paina ohjelmanappaintd ETSI NYKYINEN SANA
Hakutoiminnon lopetus: Paina ohjelmanappéintd LOPETA

Mielivaltaisen tekstin etsinta

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

Syota sisdan etsittava teksti
Tekstin etsinta: Paina ohjelmanappaintda SUORITA
Lopeta etsintadtoiminto painamalla ohjelmanappéinta LOPETA
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s Paina ohjelmanappaintd SIJOITA LOHKO: Teksti tulee

s Paina ohjelmanppéinta SIJOITA TIEDOSTOSTA. TNC

(EETRITTD OHJELMOINTI JA EDITOINTI
TEKSTIN ETSINTH :[H

@ BEGIN PG 3516 MM

1 BLK FORM @.1 Z X-S0 Y-90 z-40
2 BLK FORM @.2 X+90 Y+90 Z+0

3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400

L z+50 RO F MAX

4 L X+ Y+100 RO F MAX M3

7 L 2-20 RO F MAX

8 L %X+ Y+80 RL F250

9 FPOL X+0 Y+0

10 FC DR- RSQ CCX+@ COY+Q

11 FOT DR- R7,5

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

14 FOT DR+ R10 PDX+Q POY+0 D20

Al

b

ETSI
HETKELL .
SANA

TOTEUTA

E B
(S| =

LOPP




4.10 Taskulaskin

4.10 Taskulaskin

Kaytto EZ;?E;I?Z_LR OHJELMOINTI JAR EDITOINTI
) e y . o %NEU G71 =
TNC:n taskulaskin sisaltda tarkeimmat matemaattiset laskutoiminnot. 0 [0 B9 me0 Vo0 P =~
" " .. . .. N20 G31 G990 X+100 Y+100 Z2+0%
Nappdimella CALC taskulasku tulee esiin tai sulkeutuu takaisin 100 vi 9T SEE00n —
piiloon NS5O G8@ G40 690 2+250% :\-‘
. . . e e . . NBE® X-30 Y+50%
Laskutoiminnon valinta aakkosnappaimiston lyhytkéskylla. N70 GO1 2-5 Frof———————
Taskulaskimen pikakéaskyt ndytetdan eri varisina N8@ G81 X+8 Y+5 ol ouf cos| ol 2l =) o
NSB X+58 Y+100% jjﬁl‘j ﬁlilﬁl
s . x T N188 G42 G25 R2 5o o = = 5= ,-;4‘
Laskutoiminnot Pikakasky (Nappain) N118 X+180 v+5or e
s N120 X+50 Y+0%* s !
Lisays + N138 G26 R15% [
N148 X+0 Y+50% -
3 — N150 GOO G490 X-20%
Véhennys .JJ
Kertolas ku * ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU cror ‘
Jakolasku
Sini S
Kosini C
Tangentti T
Arcus-sini AS
Arcus-kosini AC
Arcus-tangentti AT
Potenssi N
Nelidjuuri Q
Ké&anteisluku /
Sulkulauseke ()
Pii (3.14159265359) P

Tuloksen nayttd =

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

Nappaimella CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan haluttu
laskenta

Paina nappainté , Hetkellisaseman vastaanotto”, jonkajalkeen TNC
antaa esille ohjelmanéappainpalkin

Paina ohjelmanappaintd CALC: TNC vastaanottaa arvon aktiviseen
sisdansyottdkenttaan ja sulkee taskulaskimen
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4.11 Pikaohjeet NC-
virheilmoituksissa

Virheilmoitusten naytto

TNC nayttaa virheilmoituksia muun muassa seuraavissa tapauksissa

Virheelliset sisadnsyotot

Loogiset virheet ohjelmassa

Toteutuskelvottomat muotoelementit

Saantdjen vastaiset kosketusjarjstelman sisdansyotot
Ohjelmalauseen numeron sisaltéva virheilmoitus on peréisin

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

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

Ohjeen naytto

Ohjeen naytto: Paina nappéaintd HELP

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

Poista virhe ohjeikkunan kuvauksen mukaan

Vilkkuville virheilmoituksille TNC nayttda automaattisesti ohjetekstia.
Vilkkuvan virheilmoituksen yhteydessa sinun taytyy kaynnistda TNC
uudelleen painamalla ja pitdmalla alhaalla 2 sekunnin ajan ndppéainta

END.

PAIKOITUS

KASIKAYTOLLA

NZo |Ji==ns

let yrit

vy ¢
tanyt ohielmoida nurkan pyéristykssn
=

N 5 e sTrhEEn ko?wgzs:snnEkor7BUKSEh alkus — ‘
5 o L e T e o T S -
N70 G@1 Z-5 F200% —
N8O GO1 X+0 Y+50% :\-‘
NSO X+50 Y+100%
N18@ G42 625 R20%* ‘
N118 X+100 Y+50%
N128 X+50 Y+0*
N13@ G26 R15# ,.t..‘
N148 X+8 Y+50%
N150 GOO G40 X-20% s ‘
N16@ 2+180 M2% [g
N99999999 %NEU G71 * -
md
on ALOITA LOPETA RESET
‘ ‘ } YKS .ELFIlusE LFIUSSmESSFI ALOITA RLD*ITR




4.12 Paletinhallinta

Kaytto

=

Paletinhallinta on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi
kuvataan standardi toimintoymparisto. Katso myds
koneen kayttdohjekirjaa.

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

Voit kdyttaa palettitaulukkoja myos erilaisten ohjelmien
toteuttamiseen eri peruspisteilla.

Palettitaulukot siséltdvat seuraavat maarittelyt

PAL/PGM (sisdansy6ttd pakdlinen):
Paletin tai NG-ohjelmantunnus (valitaan ndppaimellda ENTtai NO ENT)

NIMI (sisdédnsyotto pakollinen):

Paletin tai ohjelman nimi. Paletin nimen maérittelee koneen
valmistaja (katso koneen kayttoohjekirjaa).. Ohjelman nimen on
oltava tallennettu samaan hakemistoon, muuten taytyy syéttaa
sisdan ohjelman taydellinen hakemistopolku

NOLLAPISTE (sisdédnsyottd pakollinen):

Nollapistetaulukon nimi. Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu
samaan hakemistoon palettitaulukoiden kanssa, muuten taytyy
syottad sisdan nollapistetaulukon taydellinen hakemistopolku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa
tyokierrolla G63 NOLLAPISTESIIRTO

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

Paletin nimien yhteydessa ohjelmoidut koordinaatit perustuvat
koneen nollapisteeseen. NC-ohjelmien yhteydessa ohjelmoidut
koordinaatit perustuvat paletin nollapisteeseen. Nama sisdansyotot
ylikirjoittavat peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut
kayttotavalla Kasikdyttd. Lisatoiminnolla M104 voit aktivoida
uudelleen viimeksi asetetun peruspisteen. Nappaimella

. Hetkellisaseman talteenotto” TNC antaa naytolle ikkunan, jota
kayttden voit syottda siséan TNC:sté erilaisia pisteitd peruspisteeksi
(katso seuraavaa taulukkoa).

Asema Merkitys

KASTKAYTTO

OHJELMA TAULUKON EDITOINTI
PALETTI=PAL / OHJELMAR=PGM

=
PG
PAL
PGM
PGM

PG

0
1

2

3

4

5 PN
5

7 PAL
8

s

C

ENDI

120
1.H NULLTRE.O
130

SLOLD.H

FK1.H

SLOLD.H

SLOLD.H

140

ALKUUN

LOPPUUN s1vu s1vu

LISAA POISTA
RIVI RIVI

SEURRAVA
RIVI

Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tydkaluaseman koordinaattien siséansyottod

Hetkellisarvot

Referenssiarvot  Koneen nollapisteeseen perustuvan hetkellisen

tydkaluaseman koordinaattien sisdansydttd

Mittausarvot
HETK

Viimeksi kéyttotavalla Kasikayttd kosketetun
peruspisteen koordinaattien sisdansyottd
voimassa olevassa koordinaatistossa

Mittausarvot
REF

Viimeksi kéyttotavalla Kasikayttd kosketetun
peruspisteen koordinaattien sisdansyottd koneen
nollapisteen suhteen
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4.12 Paletinhallinta

Vastaanotettava asema valitaan nuolinappaimillé ja ndppaimella ENT.
Sen jalkeen ohjelmanappédimelld KAIKKI ARVOT valitaan, ettda TNC
tallentaa kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit
palettitaulukkoon. Ohjelmanéppéimelld HETKELLINEN ARVO tallentaa
TNC niiden akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa
kirkaskentta kyseisella hetkella sijaitsee.

% Jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitdan palettia,
ohjelmoidut koordinaatit perustuvat koneen
nollapisteeseen. Jos et maarittele mitdan sisdansyottoa,
manuaalisesti asetettu peruspiste sailyy edelleen

voimassa.
Editointitoiminto Ohjelmanappain
Taulukon alun valinta ALku

Taulukon lopun valinta
Edellisen taulukkosivun valinta

Seuraavan taulukkosivun valinta st
Rivin lisdys taulukon loppuun -
RIVI
Rivin poisto taulukon lopusta rotath
RIVI
Seuraavan rivin alun valinta —
RIVI
Taulukon loppuun lisdttavisséa olevien rivien Lisea
lukuméaara N RIVIA
Kirkastaustaisen kentan kopiointi Kopzoz
. I e . NYKYINEN
(2. ohjelmanéppéainpalkki) ARVO
Kopioidun kentén sijoitus Lzt
. n . KOPIOITU
(2. ohjelmanéappainpalkki) ARV
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Palettitaulukon valinta

Tiedostonhallinnan valinta kdyttotavalla Ohjelman tallennus/editointi
tai Ohjelmanajo: Paina néppadintd PGM MGT

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

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai syota sisdan uuden
paletin nimi

Vahvista valinta nappaimelld ENT

Palettitiedostosta poistuminen

4.12 Paletinhallinta

Tiedostonhallinnan valinta: Paina nappéinta PGM MGT

Toisen tiedostotyypin valinta: Paina ohjelmanadppéainta VALITSE
TYYPPI ja sitten halutun tiedostotyypin ohjelmanéppainta, esim.
NAYTA .H

Valitse haluamasi tiedosto
Palettitiedoston kasittely

@ Koneparametrissa 7683 madrittelet, toteutetaanko
palettitaulukko yksittaislauseajolla vain jatkuvalla ajolla
(katso , Yleiset kayttajaparametrit” sivulla 464).

Tiedostonhallinnan valinta kdyttétavalla Jatkuva lauseajo tai
Yksittaislauseajo: Paina nappaintd PGM MGT

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

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla, vahvista ndppaimelld ENT

Palettitaulukon kasittely: Paina NC-kaynnistysnappaéinta, jolloin TNC
kasittelee paletit koneparametrin 7683 asetuksen mukaisest

HEIDENHAIN iTNC 530 115 @



4.12 Paletinhallinta

Nayttokuvan ositus palettitaulukon kéasittelyssa

Jos haluat ndhda samanaikaisesti ohjelman sisallon ja palettitaulukon,
valitse talldin nayton ositukseksi OHJELMA + PALETTI. Toteutuksen
aikana vasemmassa nayton osassa esitetdan ohjelmaa ja oikeassa
naytdn osassa palettia. Katsoaksesi ohjelman sisdltda ennen
toteutusta toimi seuraavasti:

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolindppaimilléd se ohjelma, jota haluat tarkastella

Paina ohjelmanppéainta AVAA OHJELMA: Talloin TNC nayttaa
kuvaruudulla valittua ohjelmaa. Nyt voit selata ohjelmaa
nuolindppéinten avulla

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanéppaintd END PGM

116

AUTOMARTTINEN OHJELMANKULKU

OHIELMAN
TESTAUS

3 PGM SLOLD.H
4 PGM FK1.H e d
5 PoM SLoLD.H h
6 PGM SLOLD.H
5 % s-15T 88:10 ";"‘
W | 38% SCNm1 LINIT 1 -
-8.939 Y +317.750 2 +282.734 . ‘
G +359.974 B 135919817
!
- AUTOSTRRT |
‘ Ob=] @S

AUTOMARTTINEN OHJELMANKULKU

OHIELMAN
TESTAUS

@ BEGIN FOM 1 M
| BLK FORM 0.1 Z x+0 Y40 2-40 o Pl 120 =
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 2Z+@ 1 PeM 1.H h
3 TOOL GALL 1 Z S4sen 2 Pl 130
4 TCH PROBE 414 PERUSP. NURKAN U » 3 PGM SLOLD.H
5 L Z+100 RO FMAX M3 L3 PGM FK1.H —
6 CYCL DEF 205 YLEISPISTOPORAUS > 5 Pan SLOLD.H *\
7 CYCL DEF 221 KUVIO SUORA Q225- » B8 PGM SLOLD.H
s ovoL cALL te 7 PRl 140 ‘
o4 8% S-IST @88:11 ""
mmw 4§ 38% SCNml] LIMIT 1 =
-8.838 Y +317.750 2 +282.734 . "
[ +358.874 B +359.987
E ‘
HETK. TS Z s 2350 F e M 5/9 .
AUTOSTART
Eno ~
F e ‘ e op= pp=
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella
koneistuksella

Kaytto

. . .. " 2 2 [T OHJELMA TAULUKON EDITOINTI
@ Paletinhallinta yhdessa tyokalukohtaisen koneistuksen IEChARARE StOtuST

kanssa on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi
kuvataan standardi toimintoymparisto. Katso myos
koneen kayttoohjekirjaa.

PAL PAL4-206-4
FIX

PG WP TNG:\RKNTESTNFKILH
PG BLANK WPOD

PN BLANK WPOD

Palettitaulukoita kaytetdan koneistuskeskuksessa paletinvaihtajien
kanssa: Palettitaulukko kutsuu koneistusohjelmiin kuuluvia eri

PG BLANK wPO
FIX

PGIM BLANK cTo

paletteja ja aktivoi nollapistesiirrot tai nollapistetaulukot.

©wND kO N e

Voit kdyttaa palettitaulukkoja myds erilaisten ohjelmien e e -

toteuttamiseen eri peruspisteilla. wo R

12 PG BLANK CT0  SLOLD.H

13 PG BLANK 0 FK1.H

Palettitaulukot siséltavat seuraavat maarittelyt s !
&

PAL/PGM (sisdansyottd pakollinen):
Sisdansy06tto PAL asettaa paletille tunnuksen, koodilla FIX

g SEURRAVA

RIVI

LOPPUUN ‘ sy S L1sAA PoISTA

T l RIVI RIVI

maaritelldan kiinnitystaso ja koodilla PGM maaritellaan tyokappale

W-STATE :

Nykyinen koneistustila. Koneistustilan avulla maaritelléan
koneistuksen jatkaminen. Méaarittele koneistamattomalle
tydkappaleelle BLANK. TNC muuttaa tdmaén siséansyoton
koneistuksen yhteydessa tilaan INCOMPLETE ja koneistuksen taysin
valmistuttua tilaan ENDED. Siséansyotolla EMPTY merkitdan paikka,
jossa eiole tydkappaletta kiinnitettyna eika tapahdu koneistusta

METHOD (sisaansyotto pakollinen):

Maérittely, minkd menetelméan mukaisesti ohjelman optimointi
tapahtuu. Maérittelylla WPO koneistus tapahtuu
tydkappalekohtaisesti. Maarittelylla TO kappaleen koneistus
tapahtuu tyokalukohtaisesti. Jotta mydhemmat tydkappaleen
koneistettaisiin niinikdan tyokalukohtaisesti, taytyy kayttaa
sisdansyottda CTO (jatkuvasti tyokalukohtainen). Tydkalukohtainen
koneistus on mahdollista my6s palettikiinnityksen poissaollessa,
tosin ei useampien palettien tapauksessa

NIMI (sisd&dnsyottd pakollinen):

Paletin tai ohjelman nimi. Paletin nimen méérittelee koneen
valmistaja (katso koneen kayttoohjekirjaa).. Ohjelman on oltava
tallennettu samaan hakemistoon, muuten taytyy syottaad sisadan
ohjelman téaydellinen hakemistopolku
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

NOLLAPISTE (sisdansyottd pakollinen):

Nollapistetaulukon nimi. Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu
samaan hakemistoon palettitaulukoiden kanssa, muuten taytyy
syottaa sisdan nollapistetaulukon taydellinen hakemistopolku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa
tyOkierrolla G53 NOLLAPISTESIIRTO

X, Y, Z (Sisadnsyotto valinnainen, lisdakselit mahdollisia):
Palettien ja kiinnittimien yhteydesséa ohjelmoidut koordinaatit
perustuvat koneen nollapisteeseen. NC-ohjelmien yhteydessa
ohjelmoidut koordinaatit perustuvat paletin tai kiinnityksen
nollapisteeseen. Nama sisdansy6tot ylikirjoittavat peruspisteen,
jonka olet viimeksi asettanut kdyttotavalla Kasikaytto.
Lisadtoiminnolla M 104 voit aktivoida uudelleen viimeksi asetetun
peruspisteen. Nappaimella ,Hetkellisaseman talteenotto” TNC
antaa naytolle ikkunan, jota kayttaen voit syottada siséan TNC:sta
erilaisia pisteitd peruspisteeksi (katso seuraavaa taulukkoa).

Asema Merkitys

Hetkellisarvot Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tyOkaluaseman koordinaattien sisdansydttd

Referenssiarvot  Koneen nollapisteeseen perustuvan hetkellisen
tyOkaluaseman koordinaattien sisdansyotto

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

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

Vastaanotettava asema valitaan nuolindppaimillé ja ndppaimella ENT.
Sen jalkeen ohjelmanappédimelld KAIKKI ARVOT valitaan, ettd TNC
tallentaa kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit
palettitaulukkoon. Ohjelmanappaimelld HETKELLINEN ARVO tallentaa
TNC niiden akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa
kirkaskentta kyseisella hetkella sijaitsee.

% Jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitdan palettia,
ohjelmoidut koordinaatit perustuvat koneen
nollapisteeseen. Jos et maarittele mitdan sisdansyottoa,
manuaalisesti asetettu peruspiste sailyy edelleen
voimassa.

SP-X, SP-Y, SP-Z (sisdansyottd valinnainen, lisdakselit mahdollisia):
Akseleille voidaan maaritelld turva-asemat, jotka voidaan lukea NC-
makroista komennolla SYSREAD FN18 D510 NR 6. Kaskylla
SYSREAD FN181D510 NR 5 voidaan mééritelld, ohjelmoidaanko
arvo sarakkeeseen. Akselit ajetaan maariteltyihin paikoitusasemiin
vain, jos kyseinen arvo luetaan NC-makroihin ja ohjelmoidaan sen
mukaan
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CTID (sisdansy6ttd TNC:n toimesta):

TNC maéaraa kontekstitunnuksen ja se siséltaa ohjeita koneistuksen

jatkolle. Jos asetus poistetaan, paluu takaisin koneistukseen ei ole

enda mahdollista

Editointitoiminto taulukkotilassa

Ohjelmanappain

Taulukon alun valinta

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

LOPPUUN

Edellisen taulukkosivun valinta

SIVU

Seuraavan taulukkosivun valinta

SIVU

Rivin lisdys taulukon loppuun

LISAR
RIVI

Rivin poisto taulukon lopusta

POISTA
RIVI

Seuraavan rivin alun valinta

SEURAAVA
RIVI

Taulukon loppuun listtavissa olevien rivien
lukumaara

LISAR
LOPPUUN
N RIVIA

Kirkastaustaisen kentan kopiointi (2.
ohjelmanéppéinpalkki)

KOPIOI
NYKYINEN
ARVO

Kopioidun kentan sijoitus (2.
ohjelmanéppainpalkki)

LIITA
KOPIOITU
ARVO

Editointitoiminto kaavatilassa

Ohjelmanappain

Edellisen paletin valinta

PALETTI

Seuraavan paletin valinta

PALETTI

Edellisen kiinnittimen valinta

KIINNITIN

Seuraavan kiinnittimen valinta

KIII\IiITIN

Edellisen tydkappaleen valinta

IYOKTHPP.

Seuraavan tyokappaleen valinta

TYOKAPP .

HEIDENHAIN iTNC 530

119

4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella



4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Editointitoiminto kaavatilassa

Ohjelmanappain

Vaihto palettitasoon

NAYTH
PALETIN
TASO

Vaihto kiinnitintasoon

NAYTA
KIINNIT.
TASO

Vaihto tyOkappaletasoon

NAYTA
TYOKAPP .
TASO

Paletin standardikuvauksen valinta

[eaceTrs |
KAPPALE
PALETTI

Paletin yksityiskohtaisen kuvauksen valinta

PALETTI

KAPPALE
PALETTI

Kiinnittimen standardikuvauksen valinta

[z
KAPPALE
KIINNITIN

Kiinnittimen yksityiskohtaisen kuvauksen
valinta

KIINNITIN

KAPPALE
KIINNITIN

Tyokappaleen standardikuvauksen valinta

TYOKAPP.
KAPPALE
TYOKAPP.

Tyokappaleen yksityiskohtaisen kuvauksen
valinta

TYOKAPP.

KAPPALE
TYOKAPP.

Paletin lisédys

LISAA
PALETTI

Kiinnittimen liséys

LISAA
KIINNITIN

Tyokappaleen lisdys

LISAA
TYOKAPP.

Paletin poisto

POISTA
PALETTI

Kiinnittimen poisto

POISTA
KIINNITIN

Tybkappaleen poisto

POISTA
TYOKAPP.

Kaikkien kenttien kopiointi valimuistiin

KOPIOT
KAIKKI
KENTAT

Kirkastaustaisen kentan kopiointi valimuistiin

KOPIOT
VALITTU
KENTTH

Kopioidun kentén sijoitus

LIITA
KENTAT

Valimuistin tyhjennys

TYHJENNA
VALI-
MUISTI
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Editointitoiminto kaavatilassa Ohjelmanappain
Tydkaluoptimoitu koneistus TYoKALUN
Tydkappaleoptimoitu koneistus
Koneistusten yhdistdminen tai erottaminen LxzTTaR,

Tasojen merkitseminen tyhjiksi —_—

PAIKKA

Tasojen merkitseminen koneistamattomiksi

AIHIO

4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Palettitiedoston valinta

Tiedostonhallinnan valinta kdyttdtavalla Ohjelman tallennus/editointi
tai Ohjelmanajo: Paina nappaintda PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen ndyttd: Paina ohjelmanappéintad VALITSE
TYYPPlja NAYTA.P

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai syota sisdan uuden
paletin nimi

Vahvista valinta nappadimelld ENT

Palettitiedoston asetus sisaansyottolomakkeella

Palettikayttd ty Okalu- tai ty Okappalekohtaisella koneistuksella toteutuu
kolmella tasolla:

Palettitaso PAL
Kiinnitintaso FIX
Tyokalutaso PGM

Kullakin tasolla on mahdollista vaihtaa yksityiskohtaiseen kuvaukseen.
Normaalikuvauksessa voit asettaa paletille, kiinnitykselle ja
tydOkappaleelle koneistusmenetelman ja tilan. Kun muokkaat esilla
olevaa palettitiedostoa, ndytetdan voimassaolevat sisdansy6tot. Kayta
yksityiskohtak uvausta palettitiedoston asetukseen.

@ Aseta palettitiedosto koneen konfiguraation mukaisesti.
Jos sinulla vain on kiinnitin useilla tydkappalekiinnityksilla,
se riittad maarittelemaan kiinnittimen FIX tyokappaleella
PGM. Jos paletissa on useampia kiinnittimia tai yksi kiinnitin
koneistetaan useita kertoja, on maériteltava paletti PAL
vastaavalla kiinnitintasolla FIX.

Voitvaihtaa naytt6a taulukkokuvauksen ja kaavakuvauksen
valilla kayttamalla nayttdkuvan osituksen nappaimia.

Kaavamaarittelyn graafinen tuki ei ole vield mahdollinen.

Sisdansyottdlomakkeen eri tasoille paastaan kulloinkin
ohjelmanéppaéinten avulla. Tilarivilld ndytetdan aina
sisdansyottdlomakkeen voimassa oleva taso kirkkaalla taustalla. Kun
vaihdat taulukkoesitysta nayttokuvan osituksen nappaimilla, kursorion
samalla tasolla kuin lomakkeen esitys.

(GEICSIATRS OHJELMA TRAULUKON EDITOINTI

Machining method?

Tiedost:TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P
. [IM FIX__PGM

Paletti-ID: [EEIMEFATIE

Menetelms: TYOKAPP./TYOKA. ORIENT.
Tila: AIHIO

Paletti-ID: REIFFEEE

Menetelms: TYOKALU ORIENTOITU
Tila: AIHIO

Paletti-ID: [EIMCEAFES

Menetelms: TYOKALU ORIENTOITU
Tila: [RIHIO |

At

b

PALETTI PALETTI

NAYTA PALETTL
KIINNIT. KAPPALE
TAS0 PALETTI

LISAA
PALETTI

H B8
6--

POISTA
TYOKAPP.
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Palettitason asetus
Palettitunnus: Naytetdan paletin nimeéa

Menetelma: Voit valita koneistusmenetelmaksi
TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN. Valinta
tallennetaan siihen kuuluvalle ty 6kappaletasolle ja muut mahdolliset
sisdansy6tot ylikirjoitetaan. Taulukkokuvauksessa esiintyy
menetelmad TYOKAPPALEKOHTAINEN merkinnalla WPO
TYOKALUKOHTAINEN merkinnalla T0.
@ Sisaansyottoa TY OKALU+/TYOKAPPALEKOHTAINEN ei
voi asettaa ohjelmanappaimella. Se ilmestyy vain, jos
tydkappale- tai kiinnitystasossa on asetettu erilaisia
koneistusmenetelmia kyseiselle tyokappaleelle.

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

Tila: Ohjelmanappain AIHIO0 merkitsee paletin siihen liittyvine
kiinnittimineen tai ty6kappaleineen koneistamattomiksi, tilakenttaan
tulee merkinta BLANK. Kayta ohjelmanappéintd VAPAA PAIKKA, jos
haluat ohittaa paletin koneistuksessa, tilakenttdan tulee merkinta
EMPTY

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

NP-taulukko: Syota sisdan nollapistetaulukon nimi ja polku
tybkappaletta varten. Maarittely tallennetaan kiinnitys- ja
tybkappaletasolle.

Varm. korkeus: (valinnainen): Yksittdisen akselin varmuusaseman
korkeus paletin suhteen. Akselit ajetaan maariteltyihin
paikoitusasemiin vain, jos kyseinen arvo on luettu NC-makroihin ja
ohjelmoitu sen mukaan

HEIDENHAIN iTNC 530
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OHJELMA TRAULUKON EDITOINTI
Machining method?

Tiedost:TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P
- [ M FIX__PGM

Paletti-ID: PAL4-206-4

Menetelm&: TYOKAPP./TYOKA. ORIENT.
Tila: AIHIO

Paletti-ID: PAL4-208-11

Menetelma: TYOKALU ORIENTOITU
Tila: AIHIO

Paletti-ID: PAL3-208-6

Menetelma: TYOKALU ORIENTOITU
Tila: AIHIO

PALETTI PALETTI NAYTA PALETTI
KIINNIT. KAPPALE

TASO PALETTI

LISAA
PALETTI

POISTA
TYOKAPP .

KASIKAYTTO

OHJELMA TAULUKON EDITOINTI
PALETTI / NC-OHJELMAR?

Tiedost:TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P

—_ KM FIX__PGM

Paletti-ID:
Nollapiste:

j4120.,238  WA4202.94 20,326 |

NP-taulukko: NI ENTNRNET-TNZF )

Varm.kork.:

I _________Wwioco |

A

b

B 8-
(S| =

PALETTI PALETTI NAYTA PALETTI
KIINNIT. KAPPALE

TASO PRLETTI

LISAA
PALETTI

POISTA

TYOKAPP.
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Kiinnitintason asetus

Kiinnitin: Naytollé esitetdan kiinnittimen numeroa, vinoviivan e R E S
jalkeen tulee kiinnittimien lukumaara tdman tason sisépuolella. Machining method?
Menetelmi: Voit valita koneistusmenetelméksi B L e —
TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN. Valinta PAL @81 Pon N
tallennetaan siihen kuuluvalle tydkappaletasolle ja muut mahdolliset Kiinnitin: —
sisdansyodtot ylikirjoitetaan. Taulukkokuvauksessa esitetddn flenetelinst = ‘
sisadnsysttd WORKPIECE ORIENTED lyhenteelld WP0 ja TOOL Tila
ORIENTED lyhenteella T0. Kiinnitin: ‘
Ohjelmanappaimelld YHDISTA/EROTA merkitddn ne kiinnittimet, jotka Menetelma:
tydkalukohtaisessa koneistuksessa huomioidaan mukaan tyonkulun Tita: ~ ‘
laskennassa. Yhdistetyt kiinnitykset merkitaan alleviivattuna, Kiinnitin: 5
erotetut kiinnitykset yliviivattuna. Taulukkokuvauksessa yhdistetyt Menetelns:  RATCEEVARGTERETIETN (16 !
tyokappaleet merkitaan sarakkeessa METHOD lyhenteelld CTO. UElck =
md
@ Sisdansyottod TYOKALU-/TY OKAPPALEKOHTAINEN ei
voi asettaa ohjelmanappaimelld, se iimestyy vain, jos t Moo | rheo | cimwirin | ki KT

tydkappaletasossa on asetettu erilaisia
koneistusmenetelmia kyseiselle tyokappaleelle.

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

Tila: Ohjelmandppaimelld AIHIO merkitdan kiinnittimet ja siihen
kuuluvat tydkappaleet viela koneistamattomiksi ja tilakenttdan tulee
merkintad BLANK. K&ytd ohjelmanadppaintd VAPAA PAIKKA, jos haluat
ohittaa tdman kiinnittimen koneistuksessa, tilakenttddan STATUS

4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

: iimestyy EMPTY
Yksityiskohtien asetus kiinnitystasossa
Kiinnitin: Naytolla esitetdan kiinnittimen numeroa, vinoviivan =T ONJECHA TAULUKON EDITOINTT
jalkeen tulee kiinnittimien lukuméaara tdman tason sisdpuolella. NOLLAPISTE?
Peta SUAHE QicdAn kinnit ; Palet. ID:PAL4-206-4
Nollapiste: Syota S|§aan k||nmtt|mer'1 nollapiste o . AL paN =
NP-taulukko: Syota sisdan sen nollapistetaulukon nimija polku, joka Kiinnitin: ==
on voimassa tydkappaleen koneistamista varten. Maarittely  C—— T 5 = ‘
tallennetaan tydkappaletasolle. =
NC-makro: Tyokalukohtaisessa koneistuksessa makron ‘
TCTOOLMODE asemesta suoritetaan normaali tydkalunvaihdon NP-taulukko:
makro. NC-makro: | ,.;..‘
. . e . Varm.kork.:
Varm. korkeus: (valinnainen): Yksittadisen akselin varmuusaseman Y N i ||
korkeus kiinnittimen suhteen. [ '
1
@ Akseleille voidaan maaritella turva-asemat, jotka voidaan R
lukea NC-makroista komennolla SYSREAD FN18 ID510 ||| o || e || | s -
NR 6. Kaskyllda SYSREAD FN181D510 NR 5 voidaan t V|| T | ] s

maéritelld, ohjelmoidaanko arvo sarakkeeseen. Akselit
ajetaan maariteltyihin paikoitusasemiin vain, jos kyseinen
arvo luetaan NC-makroihin ja ohjelmoidaan sen mukaan
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Tyokappaletason asetus

Tyokappale: Naytolla esitetddn tyokappaleen numeroa, vinoviivan
jalkeen tulee tydkappaleiden lukumaara taman kiinnitintason
sisdpuolella.

Menetelma: Voit valita koneistusmenetelmaksi
TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN.
Taulukkokuvauksessa esitetaan sisaansyotté WWORKPIECE
ORIENTED lyhenteellda WP0 ja TOOL ORIENTED lyhenteella T0.
Ohjelmanéppéimellad YHDISTA/EROTA merkitdén ne tydkappaleet,
jotka tyOkappalekohtaisessa koneistuksessa huomioidaan mukaan
tydnkulun laskennassa. Yhdistetyt tyokappaleet merkitdan
alleviivattuna, erotetut tydkappaleet vyliviivattuna.
Taulukkokuvauksessa yhdistetyt tydkappaleet merkitaan
sarakkeessa METHOD lyhenteella CT0.

Tila: Ohjelmanappaimelld AIHI0 merkitdan tydkappale viela
koneistamattomaksi ja tilakenttdan tulee BLANK. Kayta
ohjelmanéppaintad VAPAA PAIKKA, jos haluat ohittaa tAman
tydkappaleen koneistuksessa, tilakenttdan ilmestyy EMPTY
@ Aseta menetelma ja tila paletti- tai kiinnitintasossa,

sisdansyotot tallennetaan nain kaikille siihen liittyville
tyokappaleille.

Jos tason sisélla on useita erilaisia tyokappaleita, taytyy
eriliset tydkappaleen maaritella perajalkeen.
Tyokalukohtaisessa koneistuksessa voidaan kukin
erilainen tydkappale silloin merkitd ohjelmandppéimella
YHDISTA/EROTA ja koneistaa ryhmittain.

Yksityiskohtien asetus tyokappaletasossa

Tyokappale: Naytolla esitetadn tyokappaleen numeroa, vinoviivan
jalkeen tulee tyokappaleiden lukumaara tdman kiinnitin- tai
palettitason sisapuolella.

Nollapiste: Nollapisteen sisddnsyottd tydkappaleelle

NP-taulukko: Syotd sisddn sen nollapistetaulukon nimi ja polku, joka
on voimassa tydkappaleen koneistamista varten. Jos kaytat kaikille
tybkappaleille samaa nollapistetaulukkoa, syota sisdan niiden nimet
polkumaarittelyineen paletti- ja kiinnitystasoihin. Maarittelyt
tallennetaan automaattisesti tydkappaletasolle.

NC-ohjelma: Syoté sisédn sen NC-ohjelman polku, jota tarvitaan
tydkappaleen koneistamiseksi

Varm. korkeus: (valinnainen): Yksittdisen akselin varmuusaseman
korkeus tyokappaleen suhteen. Akselit ajetaan maariteltyihin

paikoitusasemiin vain, jos kyseinen arvo on luettu NC-makroihin ja
ohjelmoitu sen mukaan

HEIDENHAIN iTNC 530
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OHJELMA TRAULUKON EDITOINTI
Machining method?

Palet. ID:PAL4-206-4 Kiinn.:1
PAL__FIX__ G I
) SN
Tyckappale: ==
Menetelms: TYOKAPPALE ORIENTOITU P
Tila: ATHIO
Tyckappale:
Menetelma: TYOKAPPALE ORIENTOITU
Tila: AIHIO ~
Tyokappale: s ‘
T TR FER TV OKAPPALE ORIENTOLTU [e]
Tila: ATHIO
» g ‘
R
TYOKAPP. | TYOKAPP. NAYTA TYOKRPP. List [E—
KIINNIT. KRPPALE
A oo s Tvorere. | Tvoreee
KRSTRAYTTO OHJELMA TAULUKON EDITOINTI
NOLLAPISTE?
Palet. ID:PRL4-206-4 Kiinn 1

Tyoskappale:
Nollapiste:
)84 ,502 020,957 p436,5362 |

NP-taulukko: AT SNTE AN ET-TNF )]
NC-ohjelma: TNC:\RKNTEST\FK1.H
Varm.kork.:

I _________Wwioco |

A

b

TYOKRPP. NAYTA
KIINNIT.
TASO TYOKRPP.

TYGKRPP. L1skA

TYOKAPP .

B 8-
(S| =

POISTA
TYOKAPP.
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Tyokalukohtaisen koneistuksen kulku

@ TNC toteuttaa tyokalukohtaisen koneistuksen vain silloin,
jos menetelma TYOKALUKOHTAINEN on valittu ja sita
kautta taulukossa on sisaansyottd TO tai CTO.

TNC tunnistaa menetelméakentan asetuksista TO tai CTO, etta
optimoidun koneistuksen tulee tapahtua nailta riveiltad eteenpain.

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

Ensimmainen tydkappale koneistetaan seuraavaan TOOL CALL -
kaskyyn saakka. Erikoistydkalunvaihtomakrossa tyokappale
siirretdan pois

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

@ Kenttdan CTID sisdansyotetty arvo kertoo TNC:lle
yksityiskohtaista tietoa koneistuksen jatkamista. Jos tdma
arvo poistetaan tai muutetaan, koneistuksen jatkaminen
tai sen keskeyttdminen ja aloittaminen uudelleen eiole
enaa mahdollista.

Palettitiedoston kaikki muut rivit, joiden METHODE-kentédsséa on
tunnus CTO, kasitellddn samalla tavoin kuin ensimmainen
tydkappale. Tyokappaleiden koneistus voi tastd eteenpain tapahtua
useampien kiinnitysten avulla.

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

Seuraavan rivin PAL/PGM-kentédssé on asetus PAL

Seuraavan rivin METHOD-kentassa on asetus TO tai WPO

Valmiiksi toteutettujen rivien METHOD E-kentéssé on viela
asetuksia, joiden tila eiole TYHJA tai LOPETETTU

CTID-kenttaan sisaansydtettyjen arvojen perusteella NC-ohjelma
jatkaa tallennetusta paikasta. S&dnndénmukaisesti toteutetaan
ensimmaisen kappaleen yhteydesséa tyodkalunvaihto, myéhempien
tydkapaleiden yhteydessa TNC estda tydkalunvaihdon

CTID-kentan asetus paivitetdan jokaisen koneistusvaiheen
yhteydessa. Jos NC-ohjelmassa toteutetaan kdasky END PGM tai
MO02, mahdollisesti olemassa oleva asetus poistetaan ja
koneistustilan kenttadn syotetdan LOPETETTU.
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Kun TO-tai CTO-asetusten ryhméassa kaikkien tydkappaleidentila on
LOPETETTU, palettitiedostossa toteutetaan seuraavat rivit.

@ Lauseajossa vain tyOkappalekohtainen koneistus on
mahdollinen. Sen jalkeen seuraavat kappaleet
koneistetaan sisdansydtetyn menetelman mukaisesti.

Kenttdan 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 lisdad muistitilaa.

Kayttotavan vaihto on sallittu sen jalkeen, kun
sisdansyottojen TO tai CTO yksi ryhma on toteutunut

Seuraavat toiminnot eivat ole mahdollisia:

Liikealueen vaihto
PLC-nollapistesiirto
M118

Palettitiedostosta poistuminen

Tiedostonhallinnan valinta: Paina nappaintd PGM MGT

Toisen tiedostotyypin valinta: Paina ohjelmanéappainta VALITSE
TYYPPI ja sitten halutun tiedostotyypin ohjelmanappainté, esim.
NAYTA .H

Valitse haluamasi tiedosto

4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Palettitiedoston kasittely

I% Koneparametrissa 7683 maarittelet, toteutetaanko
palettitaulukko yksittaislauseajolla vain jatkuvalla ajolla
(katso , Yleiset kayttédjaparametrit” sivulla 464).

Tiedostonhallinnan valinta kdyttétavalla Jatkuva lauseajo tai
Yksittdislauseajo: Paina ndppéintd PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen nadyttd: Paina ohjelmanéppaintd VALITSE
TYYPPI ja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolindppéaimilla, vahvista ndppaimelld ENT

Palettitaulukon kasittely: Paina NC-kaynnistysnappainta, jolloin TNC
kasittelee paletit koneparametrin 7683 asetuksen mukaisest
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Nayttokuvan ositus palettitaulukon kéasittelyssa

Jos haluat ndhda samanaikaisesti ohjelman sisallon ja palettitaulukon,
valitse talldin nayton ositukseksi OHJELMA + PALETTI. Toteutuksen
aikana vasemmassa nayton osassa esitetdan ohjelmaa ja oikeassa
naytdn osassa palettia. Katsoaksesi ohjelman sisdltda ennen
toteutusta toimi seuraavasti:

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolindppaimilléd se ohjelma, jota haluat tarkastella

Paina ohjelmanppéintd AVAA OHJELMA: Tallin TNC nayttaa
kuvaruudulla valittua ohjelmaa. Nyt voit selata ohjelmaa
nuolindppéinten avulla

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanéppaintd END PGM
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5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

Syo6ttéarvo Fon nopeus yksikdssa mm/min (tuuma/min), jolla tydkalun
keskipistetta liikutetaan rataliikkeessa. Suurin sallittu syottéarvo voi
olla erilainen kullakin koneen akselilla, ja se maaritellaan
koneparametrin asetuksella.

Sisaansyotto

Voit maaritella syottdarvon joko kussakin paikoituslauseessa tai
yhdessa erillisessé lauseessa. Paina sita varten aakkosnéppaimiston
nappainta F.

Pikaliike
Pikaliikkeelle maaritelladn sydttdarvo GOO.

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu syottdarvo on voimassa seuraavaan
lauseeseen, jossa ohjelmoidaan uusi sy6ttdarvo. Jos uusi sydttdarvo
on GO0 (pikaliike), seuraavassa koodinG01 sisaltavassa lauseessa patee
jélleen lukuarvolla ohjelmoitu syo6ttéarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana sy&ttdarvoa voidaan muuntaa syéttdarnvon
muunnoskytkmillla F.

Karan kierrosluku S

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

Ohjelmoitu muutos

Halutessasi voit muuttaa koneistusohjelman S-lauseessa ohjelmoitua
karan kierroslukua:

Karan kierrosluvun ohjelmointi: Paina
aakkosndppaimiston nappaintd S
Syo6té sisdan uusi karan kierrosluku

Muutos ohjelmanajon aikana

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

Tyokalukorjauksen edellytys

Yleensé rataliikkeen koordinaatit ohjelmoidaan niin kuin tydkappaleen
piirustus on mitoitettu. Jotta TNC voi laskea tyokalun keskipisteen
radan, siis tehda myos tydkalukorjauksen, taytyy jokaisele tydkalulle
asettaa pituus ja sade.

Tyokalutiedot voidaan syottaa sisdan joko toiminnolla G99 suoraan
ohjelmassa tai erikseen tydkalutaulukossa. Kun syotat sisaan
tyokalutietoja taulukkoon, on kéytettavissa muitakin tyokalukohtaisia
tietoja. TNC huomioi kaikki méaaritellyt tiedot koneistusohjelman
aikana.

Tydékalun numero, tyokalun nimi

Jokainen tyokalu merkitadn numerolla 0 ... 254. Kun tydskentelet
tyokalutaulukoiden awvulla, voit kéyttdd suurempia numeroita ja lisaksi
antaa tyokalun nimen.

Tyokaluksi numero 0 on asetettu nollatyokalu, jonka pituus L=0 ja sédde
R=0.

@ Maarittele tydkalutaulukossa tydkalu TO vastaavilla arvoilla
L=0 ja R=0.

Tyékalun pituus L
Tyokalun pituus L voidaan maarittda kahdella tavalla:

Tyokalun pituuden ja nollatyékalun pituuden
LO vélinen ero

Etumerkki:

L>LO0: Tyokalu on pidempi kuin nollatydkalu
L<LO: Tyokalu on lyhyempi kuin nollatydkalu

Pituuden maaritys:
Aja nollaty6kalu tyokaluakselin peruspisteeseen (esim.
tyOkappaleen yldpinta Z=0)
Aseta tydkaluakselin ndyttd arvoon nolla (peruspisteen asetus)
Vaihda seuraava tydkalu
Aja tydkalu samaan peruspisteeseen kuin nollatydkalu

Nyt tyOkaluakselin nayttd ilmoittaa tydkalun pituuseron
nollatydkaluun ndhden

Ota arvo talteen nappéimellad ,Hetkellisaseman tallennus” G99-
lauseeseen tai tydkalutaulukkoon

Pituuden L maaritys esiasetuslaitteen avulla

Syotat sisdadn madritetyn arvon suoraan tyokalun méaarittelyssa G99 tai
tydkalutaulukossa.
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalun sade R

Tyokalun sdde R sydtetadn suoraan sisaan.

Pituuksien ja sateiden Delta-arvot

Delta-arvot ilmoittavat tyokalujen pituuksien ja sateiden eroja. | |
Positiivinen Delta-arvo tarkoittaa tyGvaraa (DL, DR>0). Koneistettagssa f\<) f\<)
tydvarojen kanssa tydvara maaritelldan tydkalukutsun T ohjelmoinnin <R—l <R—l
yhteydessa.

Negatiivinen Delta-arvo tarkoittaa alimittaa (DL, DR<0). Alimitta
syotetdan sisaan tydkalutaulukkoon tydkalun kulumisen johdosta.

Delta-arvo annetaan lukuarvona, T-lauseessa arvo voidaan maaritella

myds Q-parametrin avulla. DR>0 =

-
o
2
i\
o
IR

Sisdansyottoalue: Delta-arvo voi olla enintdan = 99,999 mm. pLeo [~ [~

. {1 DL>0
Tyokalutietojen sisaansyotté ohjelmaan | 777 . —

Koneistusohjelmassa tietyn tyokalunnumero, pituus ja side asetetaan
kertaalleen G99-lauseessa:

Valitse tydkalumaarittely: Paina ndppainta TOOL DEF

fr—l Tyokalun numero :Merkitse tydkalu yksiselitteisesti
DEF tydkalun numerolla

Tyokalun pituus :Pituuden korjausarvo

Tyokalun sdde :Sateen korjausarvo

@ Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon suoraan
dialogikenttaan: Paina haluamasi akselin
ohjelmanéppainta.

NC-lauseen esimerkki
N4O G99 T5 L+10 R+5 *
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Tyokalutietojen sisaansyotto ohjelmaan

Tyokalutaulukkoon voidaan maaritelld enintddn 32767 tydkalua ja
tallentaa niiden tiedot. Uuden taulukon avauksessa TNC:n asettamien
tyokalujen lukumaara maaritellddn koneparametrilla 7260. Katso
editointitoiminnot mybhemmin tasséa kappaleessa. Jotta tydkalulle
voitaisiin syottda sisadn enemman korjaustietoja (tyokalun numeron
indeksointi), aseta koneparametriksi 7262 erisuuri kuin 0.

Tyokalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos
haluat asettaa indeksoituja tydkaluja, kuten esim. useampia
pituuskorjauksia kasittava astepora
kone on varustettu automaattisella tydkalunvaihtajalla

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

haluat tasoittaa koneistustyodkierron G122 avulla (katso ,, ROUHINTA
(Tyokierto G122)" sivulla 309)

haluat ty6skennelld automaattisella leikkauspisteen laskennalla

Tyokalutaulukko: Standardityokalutiedot

5.2 Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

T Numero, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (esim. 5, indeksointi: 5.2) -

NAME Nimi, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa Tyokalun nimi?

L Tyokalun pituuden L korjausarvo Tyokalun pituus?
R Tyokalun sateen R korjausarvo Tyokalun sade R?
R2 Tyokalun sadde R2 pydristysjyrsimelle (vain kolmiulotteiselle Tyokalun sade R2?

sadekorjaukselle tai koneistuksen graafiselle esitykselle

sadejyrsimella)

DL Tyokalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun pituuden tyovara?

DR Tyokalun sateen R Delta-arvo Tyokalun sdteen tyovara R?

DR2 Tyokalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun sateen tyoévara R2?
LCUTS Tyokalun lastuamispituus tyokierrolle 22 Lastuamispituus tyokaluakselilla?
ANGLE Suurin sallittu tydkalun sisdanpistokulma heiluvassa Maksimi sisddnpistokulma?

tunkeutumisliikkeessd materiaaliin tyOkierroilla 22 ja 208

TL Tydkalun eston asetus (TL: sanasta Tool Locked = engl. Tyokalu Tk1 estetty?
lukittu) Ky11a = ENT / Ei = NO ENT
RT Sisartydkalun numero — mikali saatavilla — korvaustydkaluna (RT: Sisartyokalu?

sanasta Replacement Tool = engl. vaihtotydkalu); katso myos TIME2

TIME1 Tyokalun maksimi kestoaika minuutteina. Téma toiminto on

konekohtainen ja se kuvataan koneen kéayttdohjeissa.

Maks. kestoaika?

HEIDENHAIN iTNC 530

h @



5.2 Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
TIME2 Tyokalun maksimikestoaika tydkalukutsulla minuuteissa: Jos Maks. kestoaika kutsulla TOOL CALL?
todellinen kestoaika saavuttaatai ylittda taman arvon, niin seuraavan
tyokalukutsun yhteydessa TNC asettaa karaan sisartydkalun (katso
myos CUR.TIME)
CUR. TIME Tydkalun todellinen kestoaika minuutteina: TNC laskee todellisen Todellinen kdyttoaika?
kestoajan (CUR.TIME: TIME = engl. hetkellinenfjuokseva aika) kulun
itsendisesti. Kaytettaville tydkaluille voit tarvittaessa antaa
esimaaritellyn kayttdajan (jo kéytetty)
DOC Kommentti tydkalulle (enintdan 16 merkkia) Tyokalukomment ti?
PLC Informaatio sille tyokalulle, joka tulee siirtdd PLC:hen PLC-tila?
PLC-VAL Informaatio sille tydkalulle, joka tulee siirtéd PLC:hen PLC-arvo?
PTYP Tyokalutyyppi vertailua varten paikkataulukossa Tyokalutyyppi paikkataulukolle?

Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot automaattista tyokalun
mittausta varten

=y

Tyokiertojen kuvaus automaattista tyokalun mittausta
varten: Katso kosketusjarjestelman tyokiertojenkasikirjaa,

kappale 1.4.

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

cuT Tyokalun terien lukumaéara (maks. 20 teraa) Terien Tukumddrd?

LTOL Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistamista varten. Jos Kulumistoleranssi: Pituus?
sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estada tyokalun kayton (Tila L).
Sisddnsyottoalue: 0 ... 0,9999 mm

RTOL Tyokalun sdteen R sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos Kulumistoleranssi: Sade?
sisdansyoOtetty arvo ylitetdan, TNC estaa tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyottéalue: 0 ... 0,9999 mm

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

TT:R-OFFS Pituusmittaus: Tydkalun siirtymé mittausneulan keskipisteen ja Tyokalusiirtyma Side?
tyokalun keskipisteen vélilla. Esiasetus: Esiasetus: Tydkalun séde R
(Nappain NO ENT erzeugt R)

TT:L-OFFS Séademittaus: Tyokalun lisasiirtyma parametrissa MP6530 (katso Tyokalusiirtymd Pituus?
. Yleiset kayttéjaparametrit” sivulla 464) mittausneulan yléreunan ja
tydkalun alareuna valilla. Esiasetus: 0

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

RBREAK Tyokalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Sade?
sisdansyoOtetty arvo ylitetdan, TNC estaa tyokalun kayton (tila L).
Sisdansyottoalue: 0 ... 0,9999 mm
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Tyokalutaulukko: Taydentavat tyokalutiedot automaattista
kierrosluvun/syéttoarvon laskentaa varten

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

TYP Tyokalutyyppi (MILL=Jyrsin, DRILL=Pora, TAP=Kierrepora): Tydkalun tyyppi?
Ohjelmanéppéin VALITSE TYYPPI (3. ohjelmanéppéinpalkki); TNC
antaa naytolle ikkunan, jossa voit valita tydkalun tyypin

TMAT Tyokalun terdn materiaali: Ohjelmanappain VALITSE TERAN Tyokalun materiaali?
MATERIAALI (3. ohjelmané&ppéinpalkki); TNC antaa naytolle
ikkunan, jossa voit valita TERAN MATERIAALIN

coT Lastuamisarvotaulukko: Ohjelmanappain VALITSE CDT (3. Lastuamistietojen taulukko?

ohjelmanéppéinpalkki); TNC antaa ndytolle ikkunan, jossa voitvalita
lastuamisarvotaulukon

5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukko: Ty6kalutiedot kytkevaa 3D-
kosketusjarjestelmaa varten (vain jos bitin 1 asetus
koneparametrissa MP7411 = 1, katso myos kosketusjarjestelmén
tyokiertojen kasikirjaa)

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

CAL-0F1 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssa sarakkeessa olevan 3D- Kosketuspdan keskipistesiirtymi
kosketusjarjestelméan padakselin suuntaisen keskipistesiirtyman, padakselilla?
jos tydkalun numero on maaritelty kalibrointivalikolla

CAL-0F2 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssé sarakkeessa olevan 3D- Kosketuspdan keskipistesiirtyma
kosketusjarjestelman sivuakselin suuntaisen keskipistesiirtyman,  sivuakselilla?
jos tydkalun numero on maaritelty kalibrointivalikolla

CAL-ANG Kalibroinnissa TNC huomioi karan kulman, jonka mukaan 3D- Karan kulma kalibroinnissa?

kosketuspaa on kalibroitu, jos tydkalun numero on maaritelty
kalibrointivalikolla
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukoiden muokkaus

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

Tyokalutaulukon TOOL.T avaus:

Valitse haluamasi koneen kayttotapa

S Tybkalutaulukon valinta: Paina ohjelmanéappéinta
TRULUKKD TYOKALU TAULUKKO

Ohjelmanappain ASKELMITTA asentoon ,, PAALLA*

EDITOI

[z ] on

Muun halutun tyokalutaulukon avaus:

Valitse kayttétapa Ohjelman tallennus/editointi
Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Tiedostotyypin nayton valinta: Paina ohjelmanppéainta
VALITSE TYYPPI

Tyypin . T tiedostojen ndyttd: Paina ohjelmanéppainté
NAYTA.T

Valitse tiedosto tai syota sisdadn uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta ndppaimella ENT tai
ohjelmanéppéimella VALITSE

Jos olet avannut tydkalutaulukon editointia varten, niin voit liikuttaa
kirkaskenttaa (kursoripalkkia) taulukon sisélla nuolinappaimilla tai
ohjelmanéppéimilla haluamaasi paikkaan. Haluamassasi kohdassa voit
ylikirjoittaa sen hetkisen arvon tai sy6ttaa sisdan uuden arvon. Katso
muut editointitoiminnot seuraavasta taulukosta.

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

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot Ohjelmanappain

TYOKALU-TAULUKON EDITOINTI
TYOKALUN PITUUS 7

OHIELMAN
TESTAUS

SCHR +47.5
SCHL. +66.9

I8 2888680

o oo oo
56 d 5688

IR

5688688862

Al

e 9% S-IST 88:12
w3 30X SCNml1 LIMIT 1

b

o

=8.939" Y +317¢.¢50 2
c +359.974 B +359.969

HETK k Ts Z s 2350

Fo

+282.734 .

m
(S| -

M55

ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU

EI

EDITOL

ETST
TYOKALUN
NIMI

PATKKA-
TRAULUKKO

LOPP ‘

Taulukon alun valinta ALKUUN

Taulukon lopun valinta

Edellisen taulukkosivun valinta

Seuraavan taulukkosivun valinta s1o0
Tyokalun nimen etsinta taulukosta erst
TYOKALUN
NIMI
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Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot

Ohjelmanappain

TyoOkalutietojen esitys sarakkeittain tai tydkalun

kaikkien tydkalutietojen esitys yhdella nuoTo

kuvaruudun nayttosivulla

Hyppy rivin alkuun RzvIN
R:KiJN

Hyppy rivin loppuun o
S

Kirkkaan taustakentan kopiointi

KOPIOI
NYKYINEN
ARVO

Kopioidun kentén sijoitus

LIITA
KOPIOITU
ARVO

Lisattavissa olevien rivien (tyokalujen) lisdys
taulukon loppuun

LISAA
LOPPUUN
N RIVIA

Lisda indeksoidun tydkalun numeron rivi
olemassa olevan rivin jalkeen. Toiminto on
kaytettdvissa vain, jos tydkalulle on mahdollista
asettaa useampia korjaustietoja (koneparametri
7262 erisuuri kuin 0). TNC lisaé olemassa
indeksin jalkeen tydkalutietojen kopion ja
korottaa indeksinumeroa yhdella. Kayttd: esim.
astepora useilla pituuskorjauksilla

LISAR
RIVI

Olemassa olevan rivin (tyokalun) poisto

POISTA
RIVI

Paikan numeron naytto / ei nayttdoa

TASKU-NR.
NAYTA
HIMMENNA

Kaikkien tydkalujen nayttd / Vain niiden
tydkalujen nayttd, jotka on tallennettu
paikkataulukkoon

TYOKALUT
NAYTA

Tyokalutaulukon lopetus:

Kutsu tiedostonhallinta ja valitse toisen tyypin tiedosto, esim.

koneistusohjelma
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5.2 Tyokalutiedot

Ohjeita tyokalutaulukoille

Koneparametrilla 7266.x asetetaan, mitd maarittelyja
tydkalutaulukkoon voidaan tehda ja missa jarjestyksessa ne
suoritetaan.

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

Yksittaiset sarakkeet tai rivit kopioidaan
ohjelmanéppéimellda KORVAA KENTAT (katso
. Yksittdisen tiedoston kopiointi” sivulla 83).
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Paikkataulukko tyokalunvaihtajaa varten "5
©
Koneen valmistaja sovittaa paikkataulukon .d_,
toimintoympaériston koneen mukaan. Katso koneen ‘;
kayttoohjekirjaal et
TYOKALUPAIKAN EDITOINTI ?:;%EZN §
Automaattista tyokalunvaihtajaa varten tarvitaan paikkataulukko TYOKALUN NUMERO? 0
TOOL_P.TCH. TNC hallitsee useampia paikkataulukoita mielivaltaisilla = '>
tiedostonimilla. Ohjelmanajoa varten aktivoitava paikkataulukko — — " i N\ [ =]
valitaan ohjelmanajon kéyttotavalla tiedostonhallinnan avulla (tila M). X s e 8
5 %00000000 2} S N-
Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttétavalla S . . o
S Tyokalutaulukon valinta: Paina ohjelmanéppainté oz - :
TAULUKKO TYOKALUTAULUKKO o e °
o Paikkataulukon valinta: Paina ohjelmanappainté Ee———————| 0% B=uBr BB8ds
TAULUKKO PAIKKATAULUKKO mmw—————— 30% SCNml LIMIT 1 5
-8.839 Y +317.750 2 +282.734 . ‘
o Aseta ohjelmanéppéin MUOKKAA asetukseen e L ;
‘EI o PAALLE HETK. @ T5 Z S 2350 F e M 5/9 . ‘\‘)
ALKUUN LOPPUUN SIT\/U SIvuU EIEDIT EEEPEE:D IZZEEEE; L U P P
Valitse paikkataulukko kayttétavalla Ohjelman tallennus/Editointi
Muokkauksen valinta
Tiedostonhallinnan kutsu
MGT
Tiedostotyypin ndytdn valinta: Paina ohjelmanppéainta
VALITSE TYYPPI
Tyypin .TCH tiedostojen nayttd: Paina
ohjelmanéppaintd TCH TIEDOSTOT (toinen
ohjelmanéappéinpalkki).
Valitse tiedosto tai sydta sisdan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta nappaimelld ENT tai
ohjelmanéappéimelld VALITSE
Lyh. Sisaansyotot Dialogi
P Tyokalupaikan numero tydkalumakasiinissa -
T Tydkalun numero Tydkalun numero?
ST Tyokalu on erikoistyokalu (ST: sanasta Special Tod = engl. erikoistydkalu); jos Erikoistyokalu?
erikoistyokalu vie tilaa sekéa paikan edesta ettd sen takaa, talldin estetdan
vastaava paikka sarakkeessa L f(tila L)
F Palauta tydkalu aina takaisin samaan paikkaan makasiinissa (F: sanasta Fixed = Kiinted paikka? Kylld =
engl. maaratty) ENT /
Ei = NO ENT
L Paikan esto (L: sanasta Locked = engl. Lukittu, katso my0s saraketta ST) Paikka estetty Ky11d = ENT
/ Ei = NO ENT
PLC Tietoja, jotka tata tyokalupaikkaa varten on vélitettava PLC:hen PLC-tila?
TNAME Tyokalun nimien nayttd tiedostosta TOOL.T -
DOC Kommentin néayttd tydkalulle tiedostosta TOOL.T -
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5.2 Tyokalutiedot

Paikkataulukon editointitoiminnot

Ohjelmanappain

Taulukon alun valinta

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

LOPPUUN

Edellisen taulukkosivun valinta

SIVU

Seuraavan taulukkosivun valinta

SIVU

Paikkataulukon uudelleenasetus

PALAUTA
PAIKKA-
TAULUKKO

Hyppy seuraavan rivin alkuun

SEURAAVA
RIVI

Sarakkeen tydkalun numero T uudelleenasetus

PALUU
SARAKE
T
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Tyokalutietojen kutsu

Koneistusohjelmassa tyodkalun kutsu tehddan ndppaimella
TOOL CALL:

e Tyokalun numero: Syotd sisdan tydkalun numero tai

nimi. Tyokalu on asetettu etukdteen G99-lauseessa
tai tyOkalutaulukossa. Tydkalun nimi asetetaan
lainausmerkeissa. Nimet perustuvat aktiiviseen
tyOkalutaulukkoon TOOL. T tehtyihin sisdénsyottoihin.
Kutsuaksesi tydokalun muilla korjausarvoilla sy6ta
sisdan myos tydkalutaulukossa maaritelty indeksi
desimaalipisteen jalkeen

Karan akseli Z — Taso XY Tyokaluakselin
sisdansyottd. Esiasetuksen G17 vastaanotto: Paina
nappaintd ENT tai valitse toinen tydkaluakseli
ohjelmanappéaimen avulla

Karan kierrosluku S: Syotad sisdan karan kierrosluku
suoraan, tai anna TNC:n laskea se, jos tydskentelet
lastuamistietojen taulukon avulla. Paina sita varten
ohjelmanéppéaintd S AUTOM. LASKENTA. TNC
rajoittaa karan kierrosluvun maksimiarvoon, joka on
asetettu koneparametrissa 3515. Vahvista
sisdansyotetty kierrosluku ndppaimellda ENT

Syottoarvo F: Syotd sisdan syottdarvo suoraan, tai
anna TNC:n laskea se, jos tydskentelet
lastuamistietojen taulukon avulla. Paina sitd varten
ohjelmanéppéaintd FAUTOM. LASKENTA. TNC
rajoittaa syottdarvon ,hitaimman akselin”
maksimiarvoon (koneparametrin 1010 asetus). F
vaikuttaa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
paikoituslauseen tai maarittelet uuden syottdarvon T-
lauseessa Vahvista sisdansyotetty syottdarvo
nappaimelld ENT

Tyoalun pituuden tyovara Syotad sisdan tyokalun
pituuden Delta-arvo, vahvista ndppaimellda ENT

Tyokalun sdteen tydvara: Syotd sisdan tydkalun
sateen Delta-arvo, vahvista nappaimelld ENT

Tyokalun sdteen 2 tydvara: Syota sisdan tyokalun
sateen 2 Delta-arvo, vahvista nédppaimella ENT

Esimerkki: Tyokalukutsu

Kutsutaan tydkalua numero 5 tyokaluakselilla Z ja karan kierrosluvulla
2500 r/min. Tyokalun pituustydvara on 0,2 mm ja tyokalun sateen
alimittaon 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0,2 DR-1

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

Esivalinta tyokalutaulukoilla

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

Tyokalunvaihto

Tyokalun vaihto on koneesta riippuva toiminto. Katso
koneen kayttoohjekirjaa!l

Tyokalunvaihtoasema

Tyokalunvaihtoasemaan saapumisen tulee tapahtua tormaysvapaasti.
Lisdtoiminnoilla M91 ja M92 voit sydttad sisdan koneelle kiintedn
tydkalunvaihtoaseman. Jos ohjelmoit ennen ensimmaista
tydkalukutsua T0, silloin TNC siirtda kiinnitysvarren karan akselilla
sellaiseen asemaan, joka riippuu tydkalun pituudesta.

Manuaalinen tydkalun vaihto
Ennen manuaalista tydkalun vaihtoa kara pysaytetaan ja tyokalu
ajetaan tyokalunvaihtoasemaan:
Aja ohjelmoituun tyokalunvaihtoasemaan
Ohjelmankulun keskeytys, katso , Koneistuksen keskeytys”, sivu
426
Vaihda tyokalu

Ohjelmankulun jatkaminen, katso , Ohjelmanajon jatkaminen
keskeytyksen jalkeen”, sivu 428

Automaattinen tyoékalun vaihto

Automaattisessa tyokalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyokalukutsulla T TNC vaihtaa tydkalun makasiinista.

Automaattinen tyodkalun vaihto kestoajan ylittyessa: M101

M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

Kun tydkalun kestoaika TIME2 saavutetaan, TNC vaihtaa
automaattisesti tilalle sisartydkalun. Sitd varten taytyy ohjelmanalussa
aktivoida lisatoiminto M101. Toiminnon M101 voimassaolo voidaan
peruuttaa toiminnolla M102 .

Automaattinen tydkalun vaihto ei aina tapahdu heti kestoajan
ylittyessa, vaan vasta muutaman ohjelmalauseen jalkeen, mika johtuu
ohjausviiveesta.

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

SisartyOkalun sdteen tulee olla sama kuin alunperin asetetun tyokalun
séde. Jos sateet eivat ole samat, TNC nayttada viestia ja eika vaihda
tyokalua.
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5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

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

Kunkoneistusohjelma laaditaan suoraan TNC:lle, tydkalun sddekorjaus
vaikuttaa vain koneistustasossa. Talldin TNC huomioi enintdan viisi
akselia mukaanlukien kiertoakselit.

Tyokalun pituuskorjaus

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

tyokalukutsulla T0, tydkalun ja tyokappaleen valinen

@5 Jos positiivisen arvon kasittadva pituuskorjaus peruutetaan
etdisyys pienenee.

Tyokalukutsun jalkeen tydkalun ohjelmoitu liikepituus
karan akselilla muuttuu vanhan ja uuden tyokalun vélisen
pituuseron verran

Pituuskorjauksessa huomioidaan Delta-arvot T-lauseesta etta
tyokalutaulukosta.

Korjausarvo = L + DLy + DLyag ja

L: Tydkalun pituus L G99-lauseesta tai tydkalutaulukosta
DLy : Tydvara DL pituudelle T-lauseesta (paikoitusnayttd ei huomioi)
DL tpg: TyOvara DL pituudelle tydkalutaulukosta
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5.3 Tyokalukorjaus

Tyokalun sadekorjaus

Tyokalun liikkkeen ohjelmalause sisaltaa

G4l tai G42 sadekorjaukselle
G43 tai G44 sadekorjaukselle akselin suuntaisessa siirtoliikkeessa
G40, jos sddekorjausta ei suoriteta

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tydkalu kutsutaan ja sita liikutetaan
koneistustasossa koodilla G41 tai G42.
@:5 TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:

ohjelmoit paikoituslauseen koodilla G40
ohjelmakutsun koodilla %. ..
valitset uuden ohjelman kaskylla PGM MGT

Sédekorjauksessa huomioidaan Delta-arvot T-lauseesta etta
tydkalutaulukosta.

Korjausarvo = R + DRy + DRy, ja

R: Tybkalun sdde R saadaan G99-auseesta tai tyoOkalutaulukosta
DR TyOvara DR sateelle T{auseesta (paikoitusnayttd ei huomioi)
DR ;g TyOvara DR séteelle saadaan tyOkalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: RO

Tyokalun lilkkuu koneistustasossa keskipisteen kulkiessa ohjelmoitua
rataa, tai ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Kayttod: Poraus, esipaikoitus.
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Rataliikkeet sadekorjauksella: G42 ja G41

G42 Tyokalu likkuu muodosta oikealla
G41 Tyokalu likkuu muodosta vasemmalla YA

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

5.3 Tyokalukorjaus

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

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

ol

Voit aktivoida sadekorjauksen myds koneistustason
lisdakseleita varten. Ohjelmoi lisdakselit myds jokaisessa
myohemmassa lauseessa, koska muuten TNC suorittaa
sadekorjauksen padakselille.

Beim ersten Satz mit Radiuskorrektur G42/G41 und beim
Aufheben mit G40 positioniert die TNC das Werkzeug Y A
immer senkrecht auf den programmierten Start- oder
Endpunkt.Ensimmaisessé sadekorjauksen G42/G41
sisdltavassa lauseessa ja peruutuksessa G40-koodilla TNC
paikoittaa tyokalun aina kohtisuorasti ohjelmoituun alku-
tai loppupisteeseen. Paikoita néinollen tydkalu jo ennen
ensimmaista muotopistetta tai vasta viimeisen
muotopisteen jalkeen, jotta muoto ei vahingoitu.

Sadekorjauksenn sisaansyotto
Sadekorjaus syotetdan siséan GO14auseessa:

<1y

Tyokalun liike ohjelmoidun muodon vasemmalla
puolella: Valitse G41-toiminto, tai

Tyokalun liike ohjelmoidun muodon oikealla puolella:

e Valitse G42-toiminto, tai

Tyokalun liikke ilman sadekorjaustatai sadekorjauksen
peruutus: Valitse G40-toiminto

@ Lauseen loppu: Paina nappainta END
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5.3 Tyokalukorjaus

Sadekorjaus: Nurkan koneistus

Ulkonurkat:

Kun olet ohjelmoinut sadekorjauksen, niin TNC ohjaa tyokalua
ulkonurkissa pitkin littymakaarta tai suoraa (valinta koneparametrilla
MP7680). Tarvittaessa TNC pienentéda ulkonurkissa syottdarvoa,
esim. suurissa suunnanvaihtoliikkeissa.

Siséanurkat:

Sisanurkissa TNC laskee leikkauspisteen tyokalun radoille, joilla
tydkalun keskipistettd sadekorjattuna ajetaan. Tasta pisteesta
tyOkalu jatkaa seuraavaa muotoelementtid pitkin. Nain tydkappale ei
vahingoitu sisanurkissa. Siitd seuraa, etta tyokalun sadetta ei saa
tietyillda muodoilla valita kuinka suureksi hyvansa.

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

Nurkan koneistus ilman sadekorjausta

Koneistuksessa ilman sadekorjausta voit vaikuttaa tydkalun rataan ja
syottdarvoon tyokappaleen nurkissa lisdtoiminnolla M90, Katso
. Nurkan teravoéinti: M90”, sivu 189.
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5.4 Kehan jyrsinta: 3D-korjaus
tyokalun suuntauksella

Kaytto

Kehan jyrsinnassa TNC siirtda tydkalun kohtisuorasti likesuunnan
suhteen Delta-arvon maaralla DR (tydkalutaulukko ja THause).
Korjaussuunta asetetaan sadekorjauksella G41/642 (katso kuvaa ylla
oikealla, liikesuunta Y+).

Jotta TNC voisi saavuttaa esimaaritellyn tyokalun suuntauksen, téytyy
aktivoida toiminto M128 (katso , Tydkalun karjen aseman séilytys
ennallaan kdantodakselin paikoituksessa (TCPM*): M128" sivulla 204)
ja sen jalkeen tyokalun sadekorjaus. Talloin TNC paikoittaa koneen
kiertoakselit automaattisesti niin, etta tyokalu saavuttaa kiertoakselin
koordinaattien avulla maaritellyn tyokalun suuntauksen voimassa
olevalla korjauksella.

TNC ei voi paikoittaa kiertoakseleita automaattisesti
% kaikissa koneissa. Katso koneen kayttdohjekirjaa.

@5 Tormaysvaara!

Koneissa, joiden kiertoakselit mahdollistavat vain rajatun
likealueen, saattaa automaattisten paikoitusten
yhteydessa tapahtua liikkkeita, jotka vaativat poydan
kiertdmista. Huomioi talldin koneistuspaan tormaysvaara
tyokappaleeseen tai kiinnittimeen.

Tyokalun suuntaus GO14auseessa voidaan méaaritella myohemmin
esitettavalla tavalla.

Esimerkki: Tyokalun suuntauksen maarittely koodilla M128 ja
kiertoakselin koordinaateilla

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

N20 M128 *

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

5.5 Tyoskentely lastuamistietojen
taulukoilla

Ohje

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella TNC
tyoskentelyyn lastuamistietojen taulukoilla.

Mahdollisesti koneenne ei ole varustettu kaikilla tissa
kuvatuilla tai kaytettavilla lisatoiminnoilla. Katso koneen
kayttoohjekirjaa

Sisaansyottomahdollisuudet

Lastuamistietojen taulukoiden avulla, joissa asetetaan halutut
tydkappaleen ja tyokalun materiaalien yhdistelmat, TNC voi
lastuamisnopeuden V¢ jaratasyottdarvon f; perusteellalaskeakaran
kierrosluvun Sja ratasyottonopeuden F. Laskennan edellytyksené on,
ettd olet maaritellyt ohjelmassa tydkappaleen materiaalin ja
tydkalutaulukossa erilaiset tyokalukohtaiset ominaisuudet.

@ Ennenkuin annat TNC:n laskea automaattisesti
lastuamistiedot, taytyy tyokalutaulukko aktivoida (tila S)
kayttotavalla Ohjelman testaus, jotta TNC pystyy
kayttamaan tyokalukohtaisia tietoja.

Lastuamistietotaulukon editointitoiminnot Ohjelmanappain

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

5 4 MILL Hss PRO1

prON—=OH

DATEI: PRO1.CDT

NR WMAT TMAT Vel F1
2 ST65 HSS 40 0.06
4

%TR25 G71

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0
N30 WMAT "ST65"

N40 ...
N70 T2 G17':§1273 F305

Rivin ||SayS L1san
RIVI

Rivin pOiStO POISTA
Seuraavan rivin alun valinta JRp—
Taulukon jarjestely LAvITTELE
Kirkastaustaisen kentan kopiointi RorTor
(2. ohjelmanappainpalkki) e
Kopioidun kentén sijoitus [T
(2. ohjelmanappéinpalkki) N
Taulukkomuodon editointi —
(2. ohjelmanappéainpalkki)
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Tyokappaleen materiaalien taulukko

Tyokappaleen materiaalit maaritelladn taulukossa WMAT.TAB (katso
kuvaa ylla oikealla). WMAT.TAB on normaalisti tallennettuna
hakemistossa TNC:\ ja se voi siséaltda mielivaltaisen maaran
materiaalien nimia. Materiaalien nimet voivat siséltaa enintdan 32
merkkid (myos valilydnti). TNC nayttéa sarakkeen NAME sisalt64, kun
maéérittelet tydkappaleen materiaalia ohjelmassa (katso seuraavaa
kappaletta).

=y

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

. Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS", sivu 154).

Valttadksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi
tiedosto WMAT.TAB saannallisin valiajoin.

Tyokappaleen materiaalin maarittely NC-ohjelmassa

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

UMAT

VALINTA
IKKUNA

=y

TyoOkappaleen materiaalin ohjelmointi: Paina
kayttotavalla Ohjelman tallennus ja editointi
ohjelmanéppéaintd WMAT.

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

Tyodkappaleen materiaalin valinta: Siirra kirkaskentta
nuolindppaimilld haluamasi taulukkomuodon kohdalle
ja vahvista se painamalla ndppadintd ENT. TNC poimii
tdman materiaalin WMAT-lauseeseen

Dialogin lopetus: Paina nappéainta END
Jos muutat ohjelmassa olevaa WMATHausetta, TNC

antaa virheilmoituksen. Tarkista, ovatko T-lauseeseen
tallennetut lastuamistiedot vield voimassa.
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KASIKAYTTO

NIMI 7

OHJELMA TRAULUKON EDITOINTI

14 NiCr 14

15 CrNi 6
16 CrMo 4 4 Ba

17 MoV 8 4
18 CrNi 8

5
2

8 19 MR 5
9 21 MAGr 5
10 26 Crtio 4
11 28 NiGrio 4
12 30 CrioV 9

13 39 CrNiMo 8

10UCHY

]
1
2 142 W 13
3
4

E
¥
E
B:
16 MACr 5 Einsatz-Stahl 1.7131
B:
E
B:
e

Verkz.-Stahl 1.2519

tz-Stahl 1.5752
tanl 1.2562
z-Stahl 1.5919

ahl 1.7337

sustahl 1.5406
insatz-Stahl 1.5920
sustahl 1.0482
Werkz.-Stahl 1.2162
ahl 1.7219

ahl 1.6513
erg.-Stahl 1.7707
erg.-Stshl 1.6580

A

b

ALKUUN

LOPPUUN s1VU s1vu

LISAA
RIVI

POISTA
RIVI

SEURRAVA
RIVI

H B
(m | <

ORDER
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Tyokalun teramateriaalien taulukko

Teran materiaali maaritelladn taulukossa TMAT.TAB. TMAT.TAB on
normaalisti tallennettuna hakemistossa TNC:\ ja se voi sisaltaa
mielivaltaisen maardn materiaalien nimia (katso kuvaa ylla oikealla).
Materiaalien nimet voivat sisaltda enintdan 32 merkkia (myds
valilyonti). TNC nayttad sarakkeen NAME sisaltdd, kun méaarittelet
tydkalun materiaalia tydkalutaulukossa TOOL.T.

@ Jos muutat standardia materiaalitaulukkoa, se taytyy

kopioida toiseen hakemistoon. Muuten

ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat
HEIDENHAIN-standarditiedoilla. Maarittele sitten polku
tiedostossa TNC.SYS avainsanalla TMAT= (katso
., Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS", sivu 154).

Valttaaksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi
tiedosto TMAT.TAB saannallisin valiajoin.

Lastuamistietojen taulukko

Tyokappaleen/tydkalun materiaaliyhdistelméat méaaritelldan niihin
liittyvien lastuamistietojen kanssa taulukkoon nimella .CDT (engl.
cutting data file: Lastuamistietojen taulukko; katso kuvaa keskella
oikealla). Sisdansyotot lastuamistietojen taulukkoon ovat vapaasti
konfiguroitavissa. Pakollisten sarakkeiden NR, WMAT ja TMAT lisaksi
TNC voi kasitella nelja erilaista lastuamisnopeuden (V¢)/syottdarvon (F)
yhdistelmaa.

Hakemistossa TNC:\ on tallennettuna vakiolastuamistietojen taulukko
FRAES_2.CDT. Voit editoida ja tdydentaa tiedostoa FRAES_2.CDT
mielesi mukaan tai lisdtd haluamasi maaran uusia lastuamistietojen
taulukoita.
Lfé—' Jos muutat standardia lastuamistietojen taulukkoa, se
taytyy kopioida toiseen hakemistoon. Muuten
ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat
HE IDENHAIN-standarditiedoilla (katso
., Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS", sivu 154).

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

Vélttédksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi
lastuamisarvotaulukot saanndllisin valiajoin.
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[RESIREMAAE OHJELMA TAULUKON EDITOINTI
NIMI 7
—
o HM beschichtet .\
1 He-P25 HM beschichtet
2 Ho-P35 HM beschichtet —
3 Hss [
4 HSSE-Cos HSS + Kobalt
5 HSSE-Cos HSS + Kobalt
6 HSSE-Go-TiN HSS + Kobal t
7 HSSE/TioN
s HSSE/TiN
9 HT-P15 t-;'.
10 HT-H15 Cermet
11 HU-K1S HM unbeschichtet s
13 HU-P25 HM unbeschichtet
s
md
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU L1sHR [ ——
ORDER
T RIVI RIVI RIVI
[RREREAT OHJELMA TAULUKON EDITOINTI
RARKA-RINE?
o
1 st 33-1 HSSE/TiCN 40 0.016 55 0,020
2 St 33-1 HE-P25 100 0,200 130 0,250 Y
3 st 37-2 HSSE-005 20 0,025 45 2,030 B
4 st 37-2 HSSE/TiCN 40 0,016 55 2,020
5 st 37-2 HO-P25 100 0.200 130 0,250
5 St s0-2 HSSE/TiN 40 0,016 55 0,020
7 st 50-2 HSSE/TiCN 40 0,016 55 0,020
s st s0-2 HO-P25 100 0,200 130 .250
10 St 60-2 HSSE/TiCN 40 0,016 55 0,020
11 St 60-2 HG-P25 100 0,200 130 0,250 s
13 c1s HSSE/TiCN 26 0,040 35 .050
s
md
ALKUUN LOPPLUN SIVU s1VwU ean e —
ORDER
RIVI RIVI RIVI
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Uuden lastuamistietotaulukon maarittely Wenaves  [OHJELMA TAULUKON EDITOINTI
. . . . .. .. VALITSE TAULUKKOMUOTO
Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotapa —
Tiedostonhallinnan valinta: Paina nappéintda PGM MGT S 0 SR T THAT Ve 12 72

Valitse se hakemisto, johon lastuamistietotaulukko tulee tallentaa g
(Normaalisti: TNC?)

Sy06ta sisadan tiedoston nimi ja tiedostotyyppi .CDT, vahvista
nappaimelld ENT

TNC nayttda kuvaruudun oikeassa puoliskossa erilaisia ~
taulukkomuotoja (konekohtainen, katso esimerkki kuvasta yla

oikealla), joissa olevien lastuamistieto/syottdarvo-yhdistelmien S-
lukumaara vaihtelee. Siirrd kirkaskenttd nuolindppaimilléd haluamasi

taulukkomuodon kohdalle ja vahvista se painamalla ndppéaintd ENT. S-
TNC luo uuden tyhjan lastuamistietojen taulukon

1: FRAES_GB.COT WMAT,TMAT, Vel F1,Vc2,F2

Screencune
uork
&P WORLD: \

VALITSE

Tarvittavat maarittelyt tyokalutaulukossa

Tyokalun séde — Sarake R (DR)
Hammasluku (vain jyrsintyokaluilla) — Sarake CUT.
Tyokalutyyppi — sarake TYYPPI

Tyokalutyyppi vaikuttaa ratasyottonopeuden laskentaan:
Jyrsintatyokalut F=S - f,-z

Kaikki muut tyokalut: F =S - f

S: Karan kierrosluku

f,: Sy6tto per hammas

fy: Syottd per kierros

z: Hampaiden lukumaara

Tydkalun materiaali — Sarake TMAT

Lastuamistietotaulukon nimi, jota kaytetaan talle tyokalulle — Sarake
CDT

Tyokalutyyppi, tydkalun materiaali ja lastuamistietotaulukko valitaan
ohjelmanéappéaimella (katso , Tyokalutaulukko: Taydentavat
tydkalutiedot automaattista kierrosluvun/syottéarvon laskentaa
varten”, sivu 135).
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

To

imenpiteet tyoskentelyssa automaattisella

kierrosluvun/syo6ttéarvon laskennalla

1

2

Ta

Kun eivield syotetty sisadn: Syota sisaan tyokappaleen materiaali
tiedostoon WMAT.TAB

Kun eivield syotetty sisdan: Syota sisdan terdn materiaali
tiedostoon TMAT.TAB

Kun eivield sybtetty sisdan: Syota sisaan tyokalutaulukkoon kaikki
lastuamistietojen laskentaan vaadittavat tydkalukohtaiset tiedot:

TyoOkalun sade

Hampaiden lukumaara

Tyokalun tyyppi

Tyokalun terdn materiaali

Tyokalua koskeva lastuamistietojen taulukko
Kun ei viela syGtetty sisdan: Syota sisdan lastuamistiedot haluttuun
lastuamistietojen taulukkoon (CDT-Datei)

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

NC-ohjelmassa: Maérittele tydkappaleen materiaali
ohjelmanappaimen WMAT avulla

NC-ohjelmassa: Kdynnistéd ohjelmanéppdimen avulla karan
kierrosluvun ja syottdarvon automaattinen laskenta TOOL CALL -
lauseessa

ulukkorakenteen muutos

Lastuamistietojen taulukot ovat TNC:lle nk. , vapaasti maériteltavia

taul

ukoita”. Vapaasti maariteltavien taulukoiden muotoa voidaan

muuttaa rakenne-editorilla.

@ TNC pystyy kasittelemaan enintaan 200 merkkia per rivi ja

enintdadn 30 merkkia sarake.

Jos lisdat olemassa olevaan taulukkoon jalkiikdteen uuden
sarakkeen, TNC ei siirrd aiemmin sisdansyotettyja arvoja
automaattisesti.

Rakenne-editorin kutsu

Paina ohjelmanappaintd EDITOI FORMAATTI (2. ohjelmanéppaéintaso)
TNC avaa editointi-ikkunan (ks. kuvaa oikealla), jossa

taul

ukkorakennetta esitetdan ,,um 90° kierrettyna”. Yksi rivi editointi-

ikkunassa maarittelee yhden sarakkeen kyseisessa taulukossa. Katso
rakennekaskyn merkitys (otsikkorivien méaarittely) viereisesta

taul
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ukosta.

KASIKAYTTO

TAULUKON EDITOINTI
Kentan nimi?

ET—

2}
1 THAT
2 vet
3 F1

4 vez
5 F2
[ENDT

zzzzo0o0

16
16

NN N

W e ww e e

—
Workpiece material? -\

Tool mater
Cutting speed Vel?

Fesd rate Fz17 ‘\
Cutting speed Ve2?

Fesd rate F227 ‘

ALKUUN

LOPPUUN

SIVU

S LISAA

l RIVI

POISTA
RIVI

SEURARVA
RIVI
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Rakenne-editorin lopetus

Paina ndppaintd END. TNC muuntaa taulukossa valmiiksi tallennettuna

olevat tiedot uuteen muotoon. Ne elementit, joita TNC ei pysty
muuntamaan uuteen muotoon, naytetaan merkinnalla # (esim. jos
sarakkeen leveys on pienentynyt).

Rakennekasky Merkitys

NR Sarakkeen numero

NAME Sarakekuvaus

TYP N: Numeerinen sisdansyottd
C: Aakkosnumeerinen sisdansyottod

WIDTH Sarakkeen leveys. Tyypilld N yksinomaan
etumerkki, pilkku ja pilkun jalkeiset merkkipaikat

DEC Pilkun jalkeisten merkkipaikkojen lukumaara
(maks. 4, vaikuttaa vain tyypilla N)

ENGLISH Kieliriippuvaiset dialogit enintdan (maks. 32

merkkia)

UNKARI
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Tiedonsiirto lastumistietojen taulukosta

Kun tulostat tiedoston tiedostotyypistd . TAB tai .CDT ulkoisen
tiedonsiirtoliitdnnan kautta, TNC tallentaa taulukon rakennemaarittelyt
muistiin. Rakennemadarittely alkaa riviltda #STRUCTBEGIN ja paattyy
rivile #STRUCTEND. Katso yksittdisten avainsanojen merkitykset
taulukosta , Rakennekéasky” (katso , Taulukkorakenteen muutos”, sivu
152). Koodin #STRUCTEND jalkeen TNC tallentaa taulukon varsinaisen
siséllon.

Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS

Konfiguraatiotiedostoa TNC.SYS taytyy kayttaa silloin, jos
lastuamistietojen taulukkoa ole tallennettu standardihakemistoon
TNC:\ Talloin tiedostossa TNC.SYS maaritelldan polku, jonka mukaan
lastuamistietotaulukko on tallennettu.

Lfé—' Tiedoston TNC.SYS on oltava hakemistojuuressa TNCA .

Sisaansyotot TNC.SYS  Merkitys

WMAT= Tybkappalemateriaalitaulukon polku
TMAT= Tyokalumateriaalitaulukon 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

Tyokappaleen muoto koostuu yleensd useammista
muotoelementeistad kuten suorista ja kaarista. Ratatoiminnoilla
ohjelmoidaan tyokalun liikkeet suorille ja kaarille..

Lisatoiminnot M

TNC:n lisdtoiminnoilla ohjaat

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pydrinnan ja jadhdytysnesteen
kytkenta paalle ja pois
tyokalun ratakayttaytymista

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

Useasti toistuvat koneistusvaiheet ohjelmoidaan vain kerran
aliohjelmana tai ohjelmaosatoistona. Jos jokin ohjelman osa tulee
suorittaa vain tiettyjen ehtojen tayttyessa, voidaan tdméa ohjelmajakso
sijoittaa aliohjelmaan. Lisdksi koneistusohjelmassa voidaan kutsua ja
suorittaa muita ohjelmia.

Kappaleessa 9 on kuvattu ohjelmointitoimenpiteet aliohjelmille ja
ohjelmanosatoistoille.

Ohjelmointi Q-parametreilla

Koneistusohjelmassa lukuarvojen sijasta voidaan kayttaa Q-
parametreja: Q-parametrin lukuarvo osoitetaan toisessa paikassa. Q-
parametrienawvulla voidaan myods ohjelmoida matemaattisia toimintoja,
jotka ohjaavat ohjelmanajoa tai kuvaavat muotoa.

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

Q-parametrien ohjelmointi on kuvattu kappaleessa 10.
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6.2 Ratatoimintojen perusteet

Tyoékalun liikkkeen ohjelmointi koneistukselle

Koneistusohjelman laadinta tapahtuu ohjelmoimalla tydkappaleen
muodon yksittdisten elementtien ratatoiminnot pergjalkeen. Tallgin
yleensa maaritellddan muotoelementin loppupisteen koordinaatit
piirustuksen mukaisesti. Naiden koordinaattimaéarittelyjen,
tyokalutietojen ja sadekorjausten perusteella TNC laskee tyokalun
todellisen lilkeradan.

TNC liikuttaa samanaikaisesti kaikkia koneen akseleita, jotka on
ohjelmoitu ratatoiminnon ohjelmalauseessa.

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet
Ohjelmalause sisaltda koordinaattimaarittelyn: TNC ajaa tyokalua
ohjelmoidun koneistusakselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen liike toteutetaan siirtamalla joko tydkalua
tai koneen poytaa, johon tydkappale on kiinnitetty. Rataliikkeet
ohjelmoidaan ajattelemalla asiaa periaatteellisesti niin, ettd tydkalu
likkuu poydan pysyessa paikallaan.

Esimerkki:

N50 GOO X+100 *

N50 Lausenumero
GO0 Ratatoiminto , Suora pikalikkeelld”
X+100 Loppupisteen koordinaatit

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

Liikkeet paatasoissa

Ohjelmalause siséltaa kaksi koordinaattimaarittelya: TNC ajaa tyokalua
ohjelmoidussa koneistustasossa.

Esimerkki:

N50 GOO X+70 Y+50 *

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

Kolmiulotteinen liike

Ohjelmalause sisaltda kolme koordinaattimaéarittelya: TNC ajaa
tydkalun kolmiulotteisesti ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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intojen perusteet

6.2 Ratatoim

Useamman kuin kolmen koordinaatin maarittely

TNC voi ohjata samanaikaisesti enintdan viitta akselia. Viiden akselin
koneistuksessa liikkuvat samanaikaisestiesimerkiksi kolmelineaarista
akselia ja kaksi kiertoakselia.

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

Esimerkki:

N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

@ TNC:n grafiikka ei tue useamman kuin kolmen akselin
liiketta.

Ympyrat ja ympyrankaaret

Ympyraliikkeissa TNC ajaa kahta koneen akselia samanaikaisesti:
Tyokalu liikkuu tydkappaleen suhteen ympyrankaaren mukaista rataa.
Ympyréliikkeille voidaan maaritelld ympyran keskipiste.

Ympyrankaarien rataliikkeissa ympyra ohjelmoidaan péatasossa:
Paataso maaritelladn tyokalukutsun yhteydessa karan akselin
asetuksen kautta:

Kara-akseli Paataso Ympyran keskipiste
Z (G17) XY, myos 1, J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, myos K 1
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, myds J, K
VW, YW, VZ

YA

YA

@ Ympyrat, jotka eivat ole padtason suuntaisia, ohjelmoidaan
myds toiminnolla , Koneistustason kaantd” (katso
. KONEISTUSTASO (Tyokierto G80)", sivu 355) tai Q-
parametreilla (katso , Periaate ja toimintokuvaus”, sivu
382).

Kiertosuunta ympyrankaariliikkeissa
Ympyrankaarille ilman tangentiaalista liityntaa toiseen
muotoelementtiin méaaritellddn kiertosuunta seuraavilla toiminnoilla:
Kierto myotapaivaan: G02/G12
Kierto vastapaivaan G03/G13

Sadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa méaéritellaan
ensimmainen muotoelementti. Sddekorjaus ei saaalkaaympyraradan
lauseessa. Ohjelmoi se etukédteen suoran liikkeen lauseessa (katso

. Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit”, sivu 163).
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Esipaikoitus -|d-;
Paikoita tyokalu koneistusohjelmanalussa niin, etta véltetdan tydkalun Q
tai tyOkappaleen vahingot. 4‘;;
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6.3 Muotoon a

6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Lahto- ja loppupiste
Tyokalu ajaa alkupisteesta ensimmaiseen muotopisteeseen.
Alkupisteen vaatimukset:

© Ohjelmoitu ilman sddekorjausta

“ Muotoonajo mahdollinen térmaamatta
W Lahellda ensimmaistda muotopistetta
Esimerkki

Kuva ylla oikealla: Jos sijoitat alkupisteen tummanharmaalle alueelle,
niin muoto vahingoittuu ajettaessa ensimmaiseen muotopisteeseen.

Esnsimmainen muotopiste

Tyokalun liike ensimmaiseen muotopisteeseen ohjelmoidaan
sadekorjauksella.

Ajo alkupisteeseen karan akselilla

Ajettaessa alkupisteeseen on tydkalu ajettava karan akselin suunnassa
tydskentelykorkeudelle. Jos on olemassa tdrmaysvaara, aja karan
akseli erikseen alkupisteeseen.

NC-esimerkkilauseet

160
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Loppupiste
Vaatimuksen loppupisteen valinnalle:

I Muotoonajo mahdollinen térméaamatta

I Lahella viimeista muotopistetta

 Muotovahingon eliminointi: Loppupisteen ihanteellinen
sijaintipaikka on viimeisen muotoelementin koneistuksen tydkalun
radan jatkeella.

Esimerkki

Kuva ylla oikealla: Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle,
niin muoto vahingoittuu ajettaessa vimeiseen muotopisteeseen.

Loppupisteesta poistuminen karan akselilla:

Poistuttaessa loppupisteesta ohjelmoidaan karan akseli erikseen.
Katso kuvaa keskella oikealla.

NC-esimerkkilauseet
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Yhteiset ja lahto- ja loppupisteet
Yhteiselle 1aht6- ja loppupisteelle ei ohjelmoida lainkaan sédekorjausta.

don jatto

Muotovahingon eliminointi: Alkupisteen ihanteellinen sijaintipaikka on
tydkalun ratojen jatkeilla koneistettaessa ensimmainen ja viimeinen
muotolementti.

Esimerkki

Kuvaylla oikealla: Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle,
niin muoto vahingoittuu ajettaessa ensimmaiseen muotopisteeseen.

Tangentiaalinen muotoon ajo ja muodon jatto

jo ja muo

] Koodilla G26 (kuva keskelld oikealla) voit ajaa tangentiaalisesti
tybkappaleeseen ja koodilla G27 (kuva alhaalla oikealla) voit poistua

c poistua tangentiaalisesti tyOkappaleesta. Nain valtat jyrsinterien

8 jattamt jaljet.

[e) Lahto- ja loppupiste

- Lahto- ja loppupisteet sijaitsevat ensimmaisen tai viimeisen v ‘

E muotopisteen lahella tydkappaleen ulkopuolella ja ohjelmoidaan ilman
sadekorjausta.

(30

© Ao

Maéarittele koodiG26 sen lauseen jalkeen, jossa ensimmainen
muotopiste on ohjelmoitu: Tama on ensimmainen lause
sadekorjauksella G41/G42

Muodon jatto

Maérittele koodiG27 sen lauseen jalkeen, jossa viimeinen
muotopiste on ohjelmoitu: Tdma on viimeinen lause

sadekorjauksella G41/G42 L
X
@ Koodien G26 jaG27 sdde on valittava niin, ettd TNC voi
toteuttaa kaarevan tyokalun radan alkupisteen ja
ensimmaisen muotopisteen seka viimeisen muotpisteen ja
loppupisteen valilla. YA
=
X
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NC-esimerkkilauseet

HEIDENHAIN TNCiTNC 5630

Aloituspiste
Esnsimmainen muotopiste
Tangentiaalinen muotoonajo sateelld R =5 mm

Viimeinen muotopiste
Tangentiaalinen muotoonajo sateelld R =5 mm

Loppupiste

-‘> ja muodon jatto
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset

koordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Tyokalun liike Toiminto Tarvittavat sisaansyotot

Suora syottoliikkeella GO0 Suoran loppupisteen koordinaatit

Suora pikaliikkeella G01

Viiste kahden suoran valisséa G24 Viisteen pituus R

- IJ K Ympyrakeskipisteen koordinaatit

Ympyrarata myotapéaivaan G02 Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit I, J, K tai

Ympyrarata vastapaivaan G03 lisiksi kaaren sade R

Ympyrarata vastaten aktiivista kiertosuuntaa GO5 Ympyrankaaren loppupisteen koordinaatit ja kaaren
sade R

Ympyrankaari tangentiaalisella liitynnalla edeltavaan G06 Ympyraradan loppupisteen koordinaatit

muotoelementtiin

Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla edeltavdanija  G25 Nurkan pyoristyskaaren sade R

seuraavaan muotoelementtiin
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Suora pikaliikkeella GOO

Suora syottoarvolla GO1F. ..

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.
Ohjelmointi

[G 1 Suoran loppupisteen koordinaatit

Mikali tarpeen:
Sadekorjaus G40/G41/G42

Syottoarvo F
Lisatoiminto M

NC-esimerkkilauseet

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Hetkellisaseman talteenotto

Hetkellisaseman vastaanotttotoiminnolla voit tallentaa haluamasi

akseliaseman koordinaatit lauseeseen
Aja tyokalu kasikdyttétavalla siihen asemaan, joka otetaan talteen
Vaihda néytt6 ohjelman tallennuksen/editoinnin kdyttotavalle
Valitse se ohjelmalause, johon haluat tallentaa akseliaseman

Hetkellisaseman vastaanottotoiminnon valinta: TNC
"#" nayttaa ohjelmanappainpalkissa akseleita, joiden
asemat voit vastaanottaa.

e Valitse akseli, esim. X: TNC kirjoittaa valitun akselin
x hetkellisaseman aktiiviseen sisdansyottdkenttaan

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Viisteen lisays kahden suoran valiin
Muodon nurkat, jotka ovat kahden suoran leikkauspisteessa, voidaan
varustaa viisteella.

Talloin ohjelmoit ennen G24-ausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siind tasossa, jossa viiste toteutetaan

Sédekorjauksen tulee olla sama ennen G24-lausetta ja sen jalkeen
Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla

Ohjelmointi
{ J 24 Viisteen patkad: Viisteen pituus

Mikali tarpeen:
Syottoarvo F (vaikuttaa vain G24-lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N9O0 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G9O Y+0 *

@ Al3 aloita muotoa G24-auseella.
Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.

Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltavaan
nurkkapisteeseen.

G24-lauseessa ohjelmoitu syottdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa G24-lauseessa. Sen jalkeen on taas ennen G24-
lausetta ohjelmoitu syottdarvo voimassa.
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Nurkan pyoristys G25

Toiminto G25 pydristdd muodon nurkan.

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti seka edeltdvaan ettd seuraavaan muotoelementtiin.

Pyoristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tydkalulla

Ohjelmointi
[ : 25 Pyoristyssade Ympyrankaaren sade

Mikali tarpeen:
Syottoarvo F(vaikuttaa vain G25-lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

@ Seka edeltavan ettd seuraavan muotoelementin tulee
sisaltda koordinaatit siind tasossa, jossa nurkan pyoristys
toteutetaan. Jos koneistat muodon ilman sadekorjausta,
silloin taytyy ohjelmoida koneistustason molemmat
koordinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

G25-lauseessa ohjelmoitu syo6ttdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa G25-lauseessa. Sen jalkeen on taas ennen G25-
lausetta ohjelmoitu syottdarvo voimassa.

G25-ausetta voidaan kayttad myos pehmean muotoonajon
yhteydessa, katso , Tangentiaalinen muotoon ajo ja
muodon jatté"”, sivu 161.
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyran keskipiste |, J
Toiminnolla GO2, GO3 tai GO5ohjelmoitaville ympyraradoille asetetaan
ympyran keskipiste. Sita varten

syota sisdan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit tai
vastaanota viimeksi ohjelmoitu asema G29-koodilla tai
vastaanota koordinaatit hetkellisaseman vastaanottotoiminnolla

Ohjelmointi
I . Syo6té sisdan ympyrakeskipisteen koordinaatit tai
J ottaaksesi talteen viimeksi ohjelmoidun aseman
koordinaatit: syota sisaan G29

NC-esimerkkilauseet

N50 I+25 J+25 *

tai
N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Ohjelmarivit N10 ja N11 eivat perustu kuvaan.

Voimassaolo

Ympyrakeskipiste on voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
ympyrakeskipisteen. Ympyrakeskipisteen voi asettaa myds
lisdakseleille U, V ja W.

Ympyrakeskipisteen |, J inkrementaalinen maarittely

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti maaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tydkaluasemaan.

% Koordinaateilla I ja J merkitddn asema ympyran
keskipisteeksi: Tyokalu ei aja téhan asemaan.

Ympyrékeskipiste on samalla myds napapiste
napakoordinaatteja varten.

Jos haluat maaritelld yhdensuuntaisakselit napapisteeksi,
paina ensin ASCll-ndppadimistdn ndppaintéd I (J) ja sen
jalkeen vastaavan yhdensuuntaisakselin oranssia
akselindppainta.
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Ympyrarata G02/G03/G05 keskipisteen|, J
ympari
Aseta ensin ympyrakeskipiste I, J ennenkuin ohjelmoit ympyraradan.

Ennen ympyrérataa viimeksi ohjelmoitu tydkaluasema on
ympyraradan alkupiste. YA

Kiertosuunta /
MyGtapaivaan: 602 i \
Vastapaivaan G03

llman suunnan maarittelyd: G05. TNC ajaa ympyraradan vimeksi { ©) - (5
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan I,J

Ohjelmointi
Tyokalun ajo ympyraradan alkupisteeseen @\E

[ I Syo6té sisdan ympyrakeskipisteen koordinaatit

[G 3 Syo6ta sisdan ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit

Mikali tarpeen:
Syo6ttéarvo F

Lisatoiminto M

NC-esimerkkilauseet

Y
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

N50 I+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Taysiympyra
Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle. YA

@ Ympyraliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava
ympyraradalla. v

Maarittelytoleranssi: enintadn 0,016 mm (valitaan >\
koneparametrilla MP7431)

25=J \JCC +
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyrarata G02/G03/G05 maaritellylla sateella

Tyokalu liikkuu ympyrérataa, jonka sade on R.

Kiertosuunta
Mydtapaivaan: G02

Vastapaivaan G03
[Iman suunnan maarittelya: G05. TNC ajaa ympyraradan viimeksi

ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan
Ohjelmointi
3 Syota sisdan ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit

Sade R
Huomautus: Etumerkki maéarda ympyréakaaren
suuruuden!

Mikali tarpeen:
Syottéarvo F

Lisdtoiminto M
Taysiympyra
Taysiympyréalle ohjelmoidaan kaksi CR-lausetta peréjalkeen:

Ensimmaisen puolikaaren loppupiste on toisen alkupiste. Toisen
puolikaaren loppupiste on ensimmaisen alkupiste.
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Keskipistekulma CCA ja ympyrakaaren side R

Muodon alku- ja loppupisteet voidaan yhdistaa toisiinsa neljalla eri
ympyrakaarella, joilla on samansuuruinen sade

Pienempi ympyrankaari: CCA<180°
Séteella on positiivinen etumerkki R>0

Suurempi ympyrénkaari: CCA>180°
Séteelld on negatiivinen etumerkki R<0

Kiertosuunnalla méaarataan, onko kysessa ulkpuolinen (kupera) vai
sisdpuolinen (kovera) kaari:

Kupera: Kiertosuunta 602 (sddekorjauksella G41)
Kovera: Kiertosuunta G03 (sddekorjauksella G41)

NC-esimerkkilauseet

ai

—+

ai

—+

ai

—

6.4 Rataliikkeet - suorakuiiset koordinaati

@ Ympyrékaaren alku- ja loppupisteen etéisyys ei saa olla
suurempi ympyran halkaisija.

Suurin sallittu sade on 99,9999 m.

Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.

HEIDENHAIN TNCiTNC 5630
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyrarata G06 tangentiaalisella liitynnalla
Tyokalu liikkuu ympyréakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti sitd ennen ohjelmoituun muotoelementtiin.

Liityntéd on tangentiaalinen, jos muotoelementtien leikkauspisteessa ei
ole taitetta tai nurkkaa, siis muotoelementit yhtyvat toisiinsa.

Muotoelementti, johon ympyrakaari liittyy tangentiaalisesti,
ohjelmoidaan suoraan ennen G06-lausetta. Sita varten tarvitaan
vahintaan kaksi paikoituslausetta

Ohjelmointi

6 Syoté sisdan ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit

Mikéli tarpeen:
Syottéarvo F

Lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N8O X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

GOl Y+0 *

% G06-lauseen ja edeltdvan muotoelementin tulee
molempien sisaltéaa koordinaatit siina tasossa, jossa
ympyrakaari toteutetaan!
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5 95

Aihion méaérittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalun maarittely ohjelmassa

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen sydttdarvolla F = 1000 mm/min
Muotoonajo pisteeseen 1, sddekorjauksen G41 aktivointi
Tangentiaalinen muotoonajo

Ajo pisteeseen 2

Piste 3: Nurkan 3 ensimmainen suora

Viisteen pituuden ohjelmointi 10 mm

Piste 4: Nurkan 3 toinen suora, nurkan 4 ensimmainen suora

Viisteen pituuden ohjelmointi 20 mm

Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1, nurkan 4 toinen suora
Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

6.4 Rataliikkeet - suorakuiiset koordinaati
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6.4 Rataliikkeet - suoraku'aiset koordinaati

-—

Aihion maarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalun maérittely ohjelmassa

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syottdarvolla F = 1000 mm/min
Muotoonajo pisteeseen 1, saddekorjauksen G41 aktivointi
Tangentiaalinen muotoonajo

Piste 2: Nurkan 2 ensimmainen suora

Pyoristys sateelld R = 10 mm, Sy6ttéarvo: 150 mm/min
Ajo pisteeseen 3: Ympyran alkupiste

Ajo pisteeseen 4: Ympyran loppupiste G02-auseella, sdde 30 mm
Ajo pisteeseen b

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 7: Ympyran loppupiste, ympyrankaari
tangentiaalisella

litynnélla pisteeseen 6, TNC laskee itse sdteen

6 Ohjelmointi: Muotojen ohjelmoint @



N170 GO1 X+5 * Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1

N180 G27 R5 F500 * Muodon jatté ympyrérataa tangentiaalisella liitynnalla
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
N200 GOO Z+250 M2 * Tyokalun irtiajo tydkaluakselilla, ohjelman loppu

N999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati
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6.4 Rataliikkeet - suoraku'aiset koordinaati

-< |

-—
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Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Ympyréakeskipisteen maarittely

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Ajo kaaren alkupisteeseen, sddekorjaus G41
Tangentiaalinen muotoonajo

Ajo ympyran loppupisteeseen (=ymp. alkupiste)
Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus

Tyokalun irtiajo tyokaluakselilla, ohjelman loppu
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6.5 Rataliikkeet -
polaarikoordinaatit
(napakoordinaatit)

Ratatoimintojen yleiskuvaus
polaarikoordinaateilla
Polaarikoordinaateilla asetetaan paikoitusasema kulman H ja

etdisyyden R avulla maaritellyn napapisteen I, J suhteen (katso
.Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus”, sivu 66).

Polaarikoordinaattien kayttdé on hyddyllinen:

Paikoituksissa ympyrakaarelle
Ty6kappaleen piirustuksen kulmamitoituksilla, esim. reikaympyrat

Ty6kalun liike Toiminto Tarvittavat sisdansyotot

Suora syottoliikkeella G10 Polaarisade, Suoran loppupisteen polaarikulma
Suora pikaliikkeella G11

Ympyrarata myotapaivaan G12 Ympyrankaaren loppupisteen polaarikulma
Ympyrarata vastapaivaan G13

Ympyrarata vastaten aktiivista kiertosuuntaa G15 Ympyrankaaren loppupisteen polaarikulma
Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla edeltéavaan Gl6 Polaarisade, Ympyréan loppupisteen polaarikulma

muotoelementtiin

Polaarikoordinaattien lahtopiste: Napal, J

Napapiste |, J voidaan asettaa missa tahansa koneistusohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelya polaarikoordinaateilla.
Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen ohjelmoinnissa..

Ohjelmointi

[I Syota sisdan napapisteen suorakulmaiset koordinaatit
tai ottaaksesi talteen viimeksi ohjelmoidun aseman
koordinaatit: syoté sisdanG29 . Maarittele napapiste
ennen polaaristen koordinaattien ohjelmointia.
Maarittele napapiste vain suorakulmaisessa
koordinaatistossa. Napapiste on voimassa niin kauan,
kunnes uusi napapiste maaritelldan.

NC-esimerkkilauseet
N120 I+45 J+45 *

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Suora pikaliikkeella G10
Suora syottoarvolla G11F. . ..

Tyokalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

Ohjelmointi

11 Polaarikoordinaattisdde R: Syota sisddn suoran
loppupisteen koordinaatit napapisteeseenl, J

Polaarikoordinaattikulma H: Suoran loppupisteen
kulma-asema valilla —360° ja +360°

Osoitteen H etumerkki maéaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

Kulmaperusakselin kulma osoitteen R suhteen vastapaivainen: H>0
Kulmaperusakselin kuma osoitteen R suhteen mydtapaivainen: H<0
NC-esimerkkilauseet

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Ympyrarata G12/G13/G15 napapisteen |, J
ympari

Polaarikoordinaattiside R on samalla ympyrakaarensade. Osoitteen R
asetus perustuu alkupisteen etdisyyteen napapisteesta I, J. Viimeksi

ohjelmoitu tyokaluasema ennen G12-, G13- tai G15-lausetta on
ympyraradan alkupiste.

Kiertosuunta
Myotapaivaan: 612
Vastapaivaan G13

IIman suunnan maarittelya: G15. TNC ajaa ympyraradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

Ohjelmointi

13 Polaarikoordinaattikulma H: Ympyraradan
loppupisteen kulma-asema valilla —=5400° ja +5400°

NC-esimerkkilauseet
N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Ympyrarata G16 tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyréakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti edeltdvaan muotoelementtiin. ' |

Ohjelmointi —r——

16 Polaarikoordinaattisade R: Ympyrankaaren ("/ \
loppupisteen koordinaatit napapisteeseen I, J o :

Polaarikoordinaattikulma H: Ympyraradan \8& ?‘50

loppupisteen kulma-asema 30°
35=J W

NC-esimerkkilauseet

N120 I+40 J+35 *
N130 GO1 GA42 X+0 Y+35 F250 M3 * N
N140 G11 R+25 H+120 * X
N150 G16 R+30 H+30 * 40=1

N160 GO1 Y+0 *

@ Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste!

Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata sisaltaa paallekkaisia ympyraratojaja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen liikkeen. Ympyréarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain
polaarikoordinaateissa. Y

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Kaytto
Suurihalkaisijaiset sisé&- ja ulkokierteet
Voitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

Ohjelmoinnissa on maariteltdva inkrementaalinen kokonaiskulma,
jonka verran tyokalu liikkuu kierukkarataa ja kierukkaliikkeen
kokonaiskorkeus.

Jyrsintdsuunnan laskennassa alhaalta ylos patee seuraavaa:

Kierteiden lukumaaran Kierteiden maéra + yliajoliike
kierteen alussa ja lopussa

Kokonaiskorkeus h Nousu P x Kierteiden lukumaara n
Inkrementaalinen Kierteiden lukumaara x 360° +
Kokonaiskulma H Aloituskierteen
kulma + Lopetuskierteen kulma
Alkukoordinaatti Z Nousu P x (Kierremaara + Aloituskierteen
kulma)
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Kierukkaradan muoto

Taulukko esittaa tydskentelysuunnan, kiertosuunnan ja
sddekorjauksen keskinaisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

Sisakierre Tyoéskentelysuunta Kiertosuunta Sadekorjaus
oikeakatinen  Z+ G13 G41
vasenkéatinen Z+ G12 G42
oikeakatinen  Z- Gl2 G42
vasenkatinen Z- G13 G41
Ulkokierre

oikeakatinen Z+ G13 G42
vasenkatinen Z+ G12 G41
oikeakatinen  Z- G12 G4l
vasenkatinen Z- G13 G42

Kierukkaradan ohjelmointi

@ Maérittele kiertosuunta ja inkrementaalinen kokonaiskulma
G91 Hsamalla etumerkilld, muuten tyokalu voiliikkua vaaraa
rataa.

Kokonaiskulmalle G91 H voidaan syottaa arvo Y
—5400° ... +5400°. Jos kierteessa on enemman kuin 15
kierrosta, niin ohjelmoi silloin kierukkalinja
ohjelmaosatoistona

(katso ,, Ohjelmanosatoistot”, sivu 370) 25
12 Polaarikoordinaattikulma H: Sy6ta sisadan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka verran

tyokalu liikkuu kierukkaradalla. Kulman maarittelyn
jalkeen valitse tyokaluakseli
akselivalintanappaimella.

Syoté sisdan kierukkaradan inkrementaalinen korkeus
Syota sisdan sadekorjaus G41/642 taulukon mukaan
NC-esimerkkilauseet: Kierrereikd M6 x T mm 5 kierteella
N120 I+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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50— 1

5 50 100

Aihion méaérittely

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Napakoordinaattien peruspisteen maarittely
Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoonajo pisteeseen 1

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatiilapakoordinaatit)

Muotoonajo pisteeseen 1

Ajo pisteeseen 2

Ajo pisteeseen 3

Ajo pisteeseen 4

Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 1

Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Irtiajo karan akselilla, Ohjelman loppu
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50

M64 x 1,5

50 100

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Viimeksi ohjelmoidun aseman talteenotto napapisteeksi
Ajo koneistussyvyyteen

Ajo ensimmaéiseen muotopisteeseen

6.5 Rataliikkeet - polaalikoordinaat!'napakoordinaatit)
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Liitynta

Kierukkaliike

Tangentiaalinen irtiajo
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Tangentiaalinen muotoonajo
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N110 G98 L1 * Ohjelmanosatoiston alku
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Madérittele nousu suoraan inkrementaalisena Z-arvona
N130 L1,24 * Toistojen lukumaara (Kierteet)

N999999 %HELIX G71 *

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)
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71 Lisatoiminnot M ja
sisaansyotto

Perusteet

TNC:n lisadtoiminnoilla — kutsutaan myds M-toiminnoiksi —ohjataan

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorinnan ja jadhdytysnesteen
kytkenta paalle ja pois
tydkalun ratakayttaytymista

Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttdon myds muita
% lisatoimintoja, joita ei ole kuvattu tassa kasikirjassa. Katso
koneen kayttoohjekirjaa

Voit maaritella paikoituslauseen lopussa enintaan kaksi M-
lisdtoimintoa.

Yleensd maaritelladn vain lisdtoiminnon numero. Joidenkin
lisatoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit maaritella sille
parametrin.

Kasikayton ja elektronisen kasipyodrakayton kayttdtavoila lisatoiminto
maaritelldan ohjelmanappaimen M avulla.

Huomaa, ettéa jotkut lisatoiminnot 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 siiné lauseessa, jossa se kutsutaan.

184

7 Ohjelmointi: Lisdtoiminnot



7.2 Lisatoiminnot ohjelmanajon
valvontaa, karaa ja jaahdytysta
varten

Yleiskuvaus

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa
MO0 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
MO01 \Valinnainen ohjelmanajo SEIS
MO02 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jadhdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilan ndytoén poisto (riippuu
koneparametrista 7300)
MO03 Karan PAALLE myétapaivaan
MO04 Kara PAALLE vastapaivaan
MO05 Kara SEIS
MO06 Tydkalunvaihto
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS (riippuu
koneparametrista 7440)
M08 Jishdytys PAALLE
M09 Jadhdytys POIS
M13  Karan PAALLE myotépaivaan
Jaahdytys PAALLE
M14 Kara PAALLE vastapaivaan
Jaahdytys paalle
M30 kuten MO2
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73 Lisatoiminnot
koordinaattimaarittelyja varten

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi:
M91/M92

Mitta-asteikon nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki méaéarittelee mitta-asteikon
nollapisteen sijainnin.

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan

likealueen rajojen (ohjelmarajakytkinten) asetuksissa
akseliliikkeissé konekohtaisiin asemiin (esim. tydkalunvaihtoasema)
tydkappaleen peruspisteen asetuksissa

Koneen valmistaja méaaraa koneparametrin avulla kullekin akselille
etdisyyden mitta-asteikon nollapisteestéd koneen nollapisteeseen.

Vakiomenettely
TNC perustaa koordinaatit tydkappaleen nollapisteen suhteen, katso

"

. Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)”, sivu 50.

Olosuhde toiminnolla M91 - Koneen nollapiste
Jos paikoituslauseiden koordinaatit tulee perustaa koneen
nollapisteen suhteen, niin maarittele naissa lauseissa M91.

TNC nayttéd koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan
naytolla koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF, katso ,, Tilan
naytoét”, sivu 37.

Olosuhde toiminnolla M92 - Koneen peruspiste

@ Koneen nollapisteen lisdksi voi koneen valmistaja asettaa
muitakin koneelle kiinteitd asemia (koneen peruspiste).

Koneen valmistaja asettaa kullekin akselille etéisyyden
koneen nollapisteesta koneen peruspisteeseen (katso
koneen kayttoohjekirjaa).

Jos paikoituslauseiden koordinaattien halutaan perustuvan koneen
peruspisteeseen, maérittele ndissa lauseissa M92.

@ TNC toteuttaa sadekorjauksen myods toiminnoilla M91 ja
M92. Tydkalun pituutta ei kuitenkaan huomioida.

Vaikutus

MB91 ja M92 vaikuttavat vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M91 tai
M92 on ohjelmoitu.

M91 ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa.
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Tyokappaleen peruspiste

Jos koordinaattien halutaan aina perustuvan koneen nollapisteeseen,

niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai useammalle
akselille; (katso , Yleiset kayttajaparametrit” sivulla464).

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, TNC ei enaa
anna kasikayttotavalla naytolle ohjelmandppaintd ASETA
PERUSPISTE.

Oikealla oleva kuva esittda koordinaatistoa koneen ja tydkappaleen
nollapisteella.

M91/M92 ohjelman testauksen kayttétavalla

Jotta M91/M92-liikkeita voitaisiin myds simuloida graafisesti, taytyy
sitd varten aktivoida tydskentelyalueen valvonta ja méaéritelld aihion
nayttd asetetun peruspisteen suhteen, katso , Aihion esitys
tydskentelytilassa”, sivu 451.
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Viimeksi asetetun peruspisteen aktivointi: M104

Toiminto

Tydskentelyssa palettitaulukoilla TNC tarvittaessa kumoaa viimeksi
maarittelemasi peruspisteen ja korvaa sen palettitaulukon arvoilla.

Toiminnolla M104 voit aktivoida jalleen aktivoida viimeksi asettamasi

peruspisteen.

Vaikutus

M104 vaikuttaa vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M104 on
ohjelmoitu.

M104 tulee voimaan lauseen lopussa.

Ajo kaantamattoman koordinaatiston
paikoitusasemiin kdannetyn koneistustason
yhteydessa: M130

Vakiomenettely kaannetylla koneistustasolla

TNC perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kdannettyyn
koordinaatistoon.

Menettely koodilla M130

Vaikka koneistustason kdantd on voimassa, TNC perustaa suorien
lauseissa olevat koordinaatit kddntdamattomaan koordinaatistoon.

Nainollen TNC paikoittaa (kddnnetyn) tyokalun kddntamattoman
jarjestelman ohjelmoituihin koordinaatteihin.

koneistustyokierros suoritetaan taas kadnnetyssa
koordinaattijarjestelmassa, mika voi aiheuttaa ongelmia
absoluuttisten esipaikoitusten koneistustyokierroilla.

@ Sen jalkeen seuraavat paikoituslauseet tai

Toiminto M 130 on sallittu vain, jos koneistustason
kaannon toiminto on aktiivinen.

Vaikutus

M130 vaikuttaa vain suorien lauseissa ilman sadekorjausta ja
ohjelmalauseissa, joissa M130 on ohjelmoitu
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74 Lisatoiminnot
ratakayttaytymista varten

Nurkan teravointi: M90

Vakiomenettely
Paikoituslauseissa ilman sadekorjausta TNC pysayttaa tydkalun
hetkeksi nurkkapisteeseen (Tarkka pysaytys).

Paikoituslauseissa saddekorjauksella (G41/G42) TNC lisaa liityntakaaren
automaattisesti ulkonurkkaan .

Menettely koodilla M90

Nurkkaliitynndisséa tyokalu ohjataan vakioratanopeudella: Nurkka
terdvoityy ja tydkalun pinta tulee siledmmaksi. Lisdksi koneistusaika
vahenee. Katso kuvaa keskelld oikealla.

Kayttoesimerkki: Lyhyitd suoria kasittavat pinnat.

Vaikutus

M90 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M90 on ohjelmoitu.

M90 tulee voimaan lauseen alussa. Jattdmatkan kayton tulee olla
valittuna.
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Madaritellyn pyoristyksen lisays kahden suoran
patkan valiin: M112

Yhteensopivuus

Yhteensopivuussyiden perusteella toiminto M 112 on edelleenkin
kaytettavissd iTNC 530 -ohjauksissa. Nopean muodon jyrsinnan takia
HEIDENHAIN suosittelee kuitenkin tydkierron TOLERANSSI
kdyttdmistd naissa TNC-ohjauksisa, katso , TOLERANSSI (Tyokierto
(G62)", sivu 365.

Pisteiden huomiotta jattaminen
korjaamattomien suoran patkien kasittelyssa:
M124

Vakiomenettely
TNC kasittelee kaikki aktiivisessa ohjelmassa olevat suoran patkat.

Menettely koodilla M124

Kasiteltdessa korjaamattomia suoran patkia hyvin pienilla
pistevaleilla voidaan parametreilla E maaritella minimipistevali, jota
tihedmmin esiintyviad pisteitd TNC ei ota huomioon kasittelyn
yhteydessa.

Vaikutus
M124 tulee voimaan lauseen alussa.

TNC uudelleenasettaa koodin M 124 automaattisesti, kun uusi ohjelma
valitaan.
M124 sisaansyotto

Kun syotat sisddn koodin M 124 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpéin ja pyytda antamaan minimipistevalin E.

E voidaan maéaritella myos Q-parametrin avulla (katso ,, Ohjelmointi: Q-
parametrit” sivulla 381).
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Pienten muotoaskelmien koneistus: M97

Vakiomenettely

TNC lisaa ulkonurkkaan liityntakaaren. Hyvin pienissa
muotoaskelmissa tydkalu kuitenkin vahingoittaisi talléin muotoa.

Naissa kohdissa TNC keskeyttdd ohjelmanajon ja antaa
virheilmoituksen , Tydkalun sade liilan suuri®.

Menettely koodilla M97

TNC laskee rataleikkauspisteen muotoelementeille — kuten
sisanurkille — ja ajaa tydkalun tdman pisteen kautta.

Ohjelmoi M97 siina lauseessa, jossa ulkonurkka asetetaan.

Vaikutus

M97 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M97 on ohjelmoitu.

@ Muotonurkkia ei koneisteta koodilla M97 taydellisina.
Sinun taytyy mahdollisesti jalkikoneistaa muotonurkka
pienemmalla tyokalulla.

NC-esimerkkilauseet

N50 G99 GOl ... R+20 *

N130 X ... Y ... F .. M97 *
N140 G91 Y-0,5 .... F.. *
N150 X+100 ... *

N160 Y+0.5 ... F.. M97 *
N170 G690 X ... Y ... *

HEIDENHAIN iTNC 530
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Suurehko tyékalun sédde

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 maarittada sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja ajaa
tydkalun tésta pisteestad uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, talldin koneistus jaa epataydelliseksi:

Menettely koodilla M98

Lisdtoiminnolla M98 TNC ajaa tydkalun niin, ettéd jokainen muotopiste
tulee tosiaan koneistettua:

Vaikutus
M98 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa jossa M98 on ohjelmoitu.
M98 tulee voimaan lauseen lopussa.
NC-esimerkkilauseet
Ajo peréajalkeen muotopisteisiin 10, 11ja 12:
N100 GO1 G41 X ... Y... F... *

N110 X... G91 Y... M98 *
N120 X+ ... *

Sisaanpistoliikkeiden syottoarvokerroin: M103

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun riippumatta liikesuunnasta viimeksi ohjelmoidun
syottdarvon mukaisesti.

Menettely koodilla M103

TNC vahentaa ratasyottonopeutta, kun tydkalu liikkuu tydkaluakselin
negatiiviseen suuntaan. Sisaanpistoliikkeen sydttéarvo FZMAX
lasketaan viimeksi ohjelmoidusta sydttdarvosta kertoimella F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisaansyotto

Kun syotéat sisdan koodin M 103 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytda antamaan kertoimen F.

Vaikutus

M103 tulee voimaan lauseen alussa.
M103-koodin peruutus: Ohjelmoi uudelleen M 103 ilman kerrointa
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NC-esimerkkilauseet
Sisdanpistoliikkeen sydttdarvo on 20% tasosyotosta.

N107 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 691 z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

Syottoarvo yksikossa millimetri/karan kierros:
M136

Vakiomenettely
TNC ajaa tyokalun ohjelmassa maaritellylld sydttdarvolla F yksikdssa

mm/min.
Menettely koodilla M136

Koodilla M136 TMC ei aja tydkalua yksikdssd mm/min vaan
ohjelmassa asetetulla sydttdarvolla F yksikdssd millimetri/karan
kierros. Jos kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla, TNC
sovittaa syottdarvon automaattisesti.

Vaikutus
M 136 tulee voimaan lauseen alussa.

M 136 peruutetaan ohjhelmoimalla M 137.
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Todellinen ratasy6ttéarvo (mm/min):
500
500
100
141
500
500

t ratakayttaytymista varten

iIminno

74 Lisato

h {:}



t ratakayttaytymista varten

atoiminno

Isa

74 L

Syottonopeus ympyrankaarilla: M109/M110/
M111

Vakiomenettely

TNC perustaa ohjelmoidun syotténopeuden tydkalun keskipisteen
rataan.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M109

Sisé&- ja ulkopuolisissa koneistuksissa TNC pitda kaariliikkeen
syottdarvon vakiona tydkalun lastuavan teran suhteen.

Menettely ympyrakaarissa koodillaM110

Ympyrakaarissa TNC pitda syottdarvon vakiona lukuunottamatta
sisdpuolista koneistusta. Syotdn sovitus vaikuttaa ympyrakaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

@ M110 vaikuttaa myds ympyréakaarien sisdpuoliseen
koneistukseen muototydkierroissa.

Vaikutus

M109 ja M110 tulevat voimaan lauseen alussa.
M109 ja M110 asetaan takaisin koodilla M111.

Sadekorjatun muodon etukateislaskenta
(LOOK AHEAD): M120

Vakiomenettely

Jos tyokalun sade on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdadn sadekorjauksella, niin TNC keskeyttad ohjelmanajonja ndyttaa
virheilmoitusta. M97 (katso , Pienten muotoaskelmien koneistus:
M97" sivulla191): M97" estaa virheilmoituksen, tosin seu saa aikaan
vapaalastuamismerkinnan ja siirtaa lisaksi nurkkaa.

Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa.

Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa sddekorjatun muodon takaleikkausten jaylilastuamisten
osalta ja laskee tydkalun radan sen hetkisesté lauseesta eteenpaéin.
Kohdat, joissa tyokalu vahingoittaa muotoa, jatetdan lastuamatta
(oikealla olevan kuvan tumma alue). Voit kayttaéd koodia M 120 myds
digitointitietojen tai ulkoisessa ohjelmointijarjestelmassa laadittujen
tietojen varustamiseksi sddekorjauksella. Nain tyokalun teoreettisen
sateen vaihtelut ovat kompensoitavissa.

TNC:n ennakkolaskemien lauseiden lukumaéara (enintéan 99)
maaritelldan koodilla LA (engl. Look Ahead: ennakkotarkastelu) koodin
M120 jalkeen. Mita suurempi TNC:n ennakkotarkasteltujen lauseiden
lukuméaéra on, sitad hitaammin tapahtuu lauseiden kasittely.

Sisaansyotto

Kun syotat sisdan koodin M 120 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpéin ja pyytdd antamaan ennakkolaskettavien
lauseiden lukumaaran LA.
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Vaikutus
M1200n oltava siind NC-lauseessa, joka sisaltad myos séddekorjauksen
G41 tai G42. M120 vaikuttaa lauseesta eteenpain, kunnes

peruutat sddekorjauksen koodilla G40

ohjelmoit M120 LAO

ohjelmoit M120 ilman lukumaaraa LA

kutsut toisen ohjelman koodilla %...

M 120 tulee voimaan lauseen alussa.

Rajoitukset

Paluu takaisin muotoon ulkoisen/siséisen pysaytyksen jalkeen on
tehtéava vain toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N.

Kun kaytat ratatoimintoja G25 ja G24, saavat lauseet koodin G25 tai
(G24 edessé ja jaljessa sisaltaa vain koneistustason koordinaatteja.
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Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana: M118

Vakiomenettely

TNC gjaa tydkalua ohjelmanajon kédyttdtavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on méaritelty.

Menettely koodillaM118

Koodilla M 118 voit suorittaa manuaalisia korjausliikkeitéd kasipyoran
avulla ohjelmanajon aikana. Sitd varten on ohjelmoitava M118 ja
syOtettava sisaan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina.

M118 sisdansyottd

Kun sy6téat sisaan koodin M 118 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytda antamaan akselikohtaiset arvot. Kéayt oranssin
varisia akselindppaimia tai ASClIl-nappaimistda koordinaattien
sisdansyottamiseksi.

Vaikutus

Kasipydrapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen M118-koodin
ilman akseliarvoja X, Y ja Z.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtda kasipyoran avulla
koneistustasossa +1 mm ohjelmoiduista arvoista:

G0l G41 X+0 Y+38,5 F125 M118 X1 Y1 *

I% M 118 vaikuttaa aina alkuperaisessa koordinaatistossa,
my6s vaikka koneistustason kaantd on voimassal

M118 vaikuttaa myds sisdansyottopaikoituksen
kayttotavalla!

Kun M118 on voimassa ohjelmankeskeytyksen aikana,
toiminto MANUAALI SIIRTO ei ole kaytettavissa!
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Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin
suunnassa: M140

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttdtavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

t ratakayttaytymista varten

Menettely koodilla M140

Toiminnolla M140 MB (move back) voit vetéa tydkalun irti muodosta
maééaritellyn matkan tydkaluakselin suuntaisella liikkeella.

Sisdansyotto

Kun maarittelet koodin M140 paikoituslauseessa, TNC pyytaa sen
jalkeen sinua syottamaan sisaantydkalunvetdytymisliikkeen pituuden.
Syoté sisdan haluamasi liikepituus, jonka verran tydkalun tulee irtautua
muodosta, tai paina ohjelmanappainta MAX ajaaksesi liikealueen
reunaan saakka.

Vaikutus

M 140 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjglmoitu. (o)
M 140 tulee voimaan lauseen alussa. E
NC-esimerkkilauseet lg
Lause 250: Tydkalun irtigjo 50 mm muodosta -6
Lause 251: Tydkalun vetdytyminen liikealueen rajalle saakka 'lc-u'
N45 GO1 X+0 Y+38,5 F125 M140 MB 50 ﬂ
N55 GO1 X+0 Y+38,5 F125 M140 MB MAX
N
™~

@ M140 vaikuttaa myds koneistustason kaannon, M 114 tai
M128, aikana. Kaantopailla varustetuissa koneissa TNC
ajaa tyOkalua talloin kdannetyssa jarjestelmassa.

Koodilla M140 MB MAX voit irtautua vain positiiviseen
suuntaan.

HEIDENHAIN iTNC 530 197 @



t ratakayttaytymista varten

atoiminno

Isa

74 L

Kosketusjarjestelmavalvonnan mitatointi: 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
maarittelet oman mittaustyokierron yhdessa mittaustyokierron 3
kanssa, jotta kosketusjérjestelmé voidaan ajaa kappaleesta taipumisen
jalkeen paikoituslauseella.

Asettaessasi toiminnon M141 varmista, etta ajat
kosketusjarjestelman irti kappaleesta oikeaan suuntaan.

M141 vaikuttaa vain suorien lauseiden agjoliikkeissa.

Vaikutus
M141 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M141 tulee voimaan lauseen alussa.
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Modaalisten ohjelmatietojen poisto: M 142

Vakiomenettely
TNC peruuttaa modaaliset ohjelmatiedot seuraavissa tapauksissa:

Valitse uusi ohjelma

Toteutetaan lisdtoiminto M 02, M30 tai lause N999999 %... (riippuu
koneparametrista 7300)

Maéaritelldaan tyokierto perusolosuhteiden arvoilla

Menettely koodilla M142

Kaikki modaaliset ohjelmatiedot peruutetaan mukaanlukien
peruskaanto, 3D-kierto ja Q-parametrit.

Vaikutus
M 142 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M 142 tulee voimaan lauseen alussa.

Peruskaannon poisto: M143

Vakiomenettely

Peruskaanto sailyy voimassa niin pitkaan, kunnes se peruutetaan tai
ylikirjoitetaan uudella arvolla.

Menettely koodilla M143
TNC poistaa ohjelmoidun peruskaannon NC-ohjelmassa.

Vaikutus
M 143 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M 143 tulee voimaan lauseen alussa.
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75 Lisatoiminnot kiertoakseleita
varten

Syottoarvo yksikossa mm/min kiertoakseleilla
A B, CM116

Vakiomenettely

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun sydttdarvon yksikdssa aste/
min. Ratasy6ttdnopeus riippuu siis siita, kuinka kaukana tydkalun
keskipiste on kiertoakselin keskipisteesta.

Mitd suurempi on tdma etaisyys, sitéd suurempi on ratasyottonopeus.

Syéttéarvo mm/min kiertoakseleille koodilla M116

? Koneen valmistajan tulee maéritella koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7510 ja siita
eteenpain.

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottdarvon yksikéssda mm/
min. Talléin TNC laskee kulloinkin lauseen alussa syottdarvon
kyseiselle lauseelle. Kiertoakseleilla sydttdarvo ei muutu suoritettavan
lauseenaikana, eivaikka tydkalu siirtyisi kiertoakselin keskipisteeseen.

Vaikutus

M116 vaikuttaa koneistustasossa.
M116 peruutetaan koodilla M117; myos M116 peruuntuu ohjelman
lopussa.

M116 tulee voimaan lauseen alussa.
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Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo: M126

Vakiomenettely

Kun kiertoakselin nayttdarvo on rajoitettu alle 360°een, TNC:n
vakiomenettely kiertoakseleiden paikoituksessa riippuu
koneparametrista 7682. Siind maaritellaan, tuleeko TNC:n ajaa
asetusaseman ja hetkellisaseman vélinen ero vai tuleeko TNC:n
periaatteessa aina (myos ilman koodia M126) ajaa lyhinta tieta
ohjelmoituun asemaan. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Menettely koodilla M126

KoodillaM126 TNCajaa kiertoakselit, joiden nayttd on rajattu alle arvon
360°, lyhinta reittia. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Vaikutus

M126 tulee voimaan lauseen alussa.
M 126 asetetaan takaisin koodilla M127; ohjelman lopussa M 126 joka
tapauksessa peruuntuu.
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Kiertoakselin nayton rajaus alle arvon 360°: M94

Vakiomenettely

TNC agjaa tydkalun hetkellisestéd kulman arvosta ohjelmoituun kulman
arvoon.

Esimerkki:

Todellinen kulman arvo: 538°
Ohjelmoitu kulman arvo: 180°
Todellinen likkepituus: -358°

Menettely koodilla M94

TNC vahentaa lauseen alussa kulman nayttdarvon pienemméaksi kuin
360° ja ajaa sen jalkeen ohjelmoituun arvoon. Jos useampia
kiertoakseleita on kaytdssa, toiminnolla M94 vahennetdan kaikkien
kiertoakseleiden naytot. Vaihtoehtoisesti voit sydttaa siséan koodin
M94 jalkeen kiertoakselin. Talldin TNC vahentda vain kyseisen akselin
nayttdarvon.

NC-esimerkkilauseet

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys:

N50 M94 *

Vain C-akselin nayttéarvon vahennys:

N50 M94 C *

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys ja sen
jalkeinen C-akselin ajo ohjelmoituun arvoon:

N50 GOO C+180 M94 *

Vaikutus
M094 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M94 on ohjelmoitu.

M94 tulee voimaan lauseen alussa.
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Koneen geometrian automaattinen korjaus
tyoskentelyssa kaantoakseleilla: M114

Koneen valmistajan tulee maaritella koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7510 ja siita
eteenpain.

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa madariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin postprosessorin taytyy laskea siitéd aiheutuva siirtyma
lineaariakseleille ja vieda se paikoituslauseeseen. Koska myos koneen
geometrialla on oma merkityksensa, on jokaiselle koneelle laskettava
NC-ohjelma erikseen.

Menettely koodilla M114

Kun ohjatun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, TNC
kompensoi tydkalun siirtyman automaattisesti 3D-pituuskorjauksella.
Koska koneen geometria on maéritelty koneparametreissa, TNC
kompensoi myds konekohtaiset siirtymat automaattisesti. Ohjelmat
taytyy laskea postprosessorissa vain kertaalleen, silloinkin kun ne
toteutetaan erilaisissa TNC-ohjauksella varustetuissa koneissa.

Jos koneesi ei tue ohjattuja kdantdakseleita (kaantdpaan manuaalinen
kaantd, PLC paikoittaa paan) voit koodin M 114 jalkeen sy6ttaa sisdan
kulloinkin voimassa olevan kdantépaan aseman (esim. M114 B+45, Q-
parametri sallittu).

Tyokalun sadekorjaus on huomoitava joko CAD-jérjestelman tai
postprosessorin toimesta. Ohjelmoitu séadekorjaus G41/G42 saa
aikaan virheilmoituksen.

Jos TNC tekee ty6kalun pituuskorjauksen, niin silloin ohjelmoitu
syottdarvo perustuu tydkalun kdrjen asemaan, muussa tapauksessa
tydkalun 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 kdantdakselinuuden
asennon.

Kun haluat muuttaa kadntdakselin asemaa kasipyoralla
ohjelmanajon aikana, kayta toimintoa M 118 yhdessa
toiminnon M128 kanssa.

Vaikutus

M 114 tulee voimaan lauseen alussa, M115 lauseen lopussa. M114 ei
vaikuta tydkalun sddekorjauksen ollessa voimassa.

M 114 peruutetaan koodilla M115. Ohjelman lopussa toiminnon M114
voimassaolo joka tapauksessa paattyy.
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Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM*): M128

Koneen valmistajan tulee maaritella koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7510 ja siita
eteenpain.

Vakiomenettely

TNC gjaa tydkalun koneistusohjelmassa maariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin siitd aiheutuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille (katsokuvaa
toiminnon M 114 yhteydessa) ja vieda se paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M128

Kun ohjatun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, tydkalun
karjen asema tyokappaleen suhteen sailyy ennallaan myds
kaantdtoimenpiteen aikana.

Kayté toimintoa M 128 yhdessé toiminnon M 118 kanssa, kun haluat
muuttaa kdantdakselin asemaa kasipyoralla ohjelmanajon aikana. Kun
M128 on voimassa, kasipydrapaikoitus tapahtuu koneen kiintedssa
koordinaatistossa.

Kaantdakseleilla Hirth-hammastuksen kanssa: Muuta
kaantdakselin asetusta vasta sen jalkeen, kun olet ajanut
tyokalun irti tyokappaleesta. Muuten hammaskytkennan
irtoaminen voi aiheuttaa tydkappaleen muotovirheita.

Koodin M 128 jélkeen voit maaritella vield yhden syottdarvon, jolla TNC
toteuttaa lineaariakseleiden kompensointiliikkeet. Jos et méaarittele
mitaan syottdarvoa tai maarittelysi on suurempi kuin koneparametrin
7471 asetus, vaikuttaa koneparametrin 7471 mukainen syoéttoarvo.

@ Ennen paikoitusta koodilla M91 tai M92 ja ennen T-
lausetta: Peruuta M128.

Valttadksesi muodon vahingoittumisen kayta toimintoa
M 128 vain sadejyrsimella.

Tyokalun pituuden tulee perustua sadejyrsimen
kuulakeskipisteeseen.

TNC ei kddnna voimassa olevaa tydkalun saddekorjausta
kadnnén mukana. Tama saa aikaan virheen, joka riippuu
kiertoakselin kulma-asetuksesta.

Kun M128 on voimassa, TNC nayttaa tilan naytdssa
symbolia 3 .
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M128 kaantopéydilla

Kun M128 on voimassa ja ohjelmoit kdantdpdydan liikkeen, TNC
kiertda koordinaatistoa sen mukana. Jos kdannat esim. C-akselia 90°
(paikoituksessa tai nollapistesiirrossa) ja ohjelmoit sen jalkeen X-
akselin liikkkeen, niin TNC toteuttaa tdman liikkeen Y-akselila.

TNC korjaa myds asetetun peruspisteen, joka siirtyy kdantopdydan
likkeen seuraksena.

M 128 kolmidimensionaalisella tyokalukorjauksella

Jos koodin M128 ja sadekorjauksen RL/RR ollessa voimassa toteutat
kolmidimensionaalisen tyokalukorjauksen, TNC paikoittaa tietyilla
koneen geometrioilla kiertoak selit automaattisesti (varsijyrsinta, katso
.Kehan jyrsinta: 3D-korjaus tydkalun suuntauksella”, sivu 147).

Vaikutus

M 128 tulee voimaan lauseen alussa, M 129 lauseen lopussa. M 128
vaikuttaa myds manuaalisilla kédyttdtavoilla ja séilyy voimassa
kayttdtavan vaihdon jalkeen. Kompensointiliikkeen syottdarvo pysyy
voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit sen uudelleen tai peruutat
M128-toiminnon koodilla M129.

M 128 peruutetaan koodilla M129. Jos valitset ohjelmanajon
kayttotavalla uuden ohjelman, TNC peruuttaa toiminnon M128.

NC-esimerkkilauseet

Kompensointiliikkeiden toteutus syottéarvolla 1000 mm/min:

GOl G41 X+0 Y+38,5 F125 M128 F1000 *

Tarkka pysaytys nurkissa ilman tangentiaalista
liittymakaarta: M134

Vakiomenettely

TNC ajaa tyOkalun kiertoakselin paikoituksessa niin, etté ei-
tangentiaalisissa muotojen yhtymakohdissa valiin lisataan
littymaékaari. Muotoliittyma riippuu hidastuksesta, kiihdytyksesta ja
muotopoikkeamille asetetusta toleranssista.

@ TNC:n vakiomenettelyn mukaan voit muuttaa
koneparametria 7440 niin, etta ohjelman valinta M 134
tulee automaattisesti voimaan, katso ,, Yleiset
kayttajaparametrit”, sivu 464.

Menettely koodilla M134
TNC ajaa tyodkalun kiertoakselin paikoituksessa niin, etta ei-

tangentiaalisissa muotojen yhtymakohdissa tapahtuu tarkka pysaytys.

Vaikutus
M 134 tulee voimaan lauseen alussa, M 135 lauseen lopussa.

M 134 peruutetaan koodilla M135. Jos valitset ohjelmanajon
kayttotavalla uuden ohjelman, TNC peruuttaa toiminnon M134.
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t kiertoakseleita varten
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Kaantoakseleiden poisvalinta: M138

Vakiomenettely

Toiminnoilla M114 ja M128 ja koneistustason kdannalla TNC huomioi
ne kiertoakselit, jotka koneen valmistaja on asettanut
koneparametreihin.

Menettely koodilla M138

TNC huomioi ylld mainittujen toimintojen yhteydessa vain ne
kaantdakselit, jotka on maaaritelty koodilla M138.

Vaikutus
M138 tulee voimaan lauseen alussa.

M138 peruutetaan ohjelmoimalla se uudelleen ilman
kdantoakseleiden maarittelya.

NC-esimerkkilauseet

Ylla mainittujen toimintojen yhteydessa tulee huomioida vain
kadantoakseli C:

GO0 G40 Z+100 M138 C *
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Koneen kinematiikan huomiointi HETK/ASET-
asemissa lauseen lopussa M144

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa madariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kdantdakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin siitd aiheutuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille ja vieda se
paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M144

TNC huomioi paikoitusnaytdsséa koneen kinematiikan muuttumisen,
mika johtuu esim. sovituskaran vaihdosta. Kun ohjatun kaantdakselin
asema muuttuu, myo6s tydkalun kérjen asema tydkappaleen suhteen
muuttuu kdantdtoimenpiteen aikana. Paikoitusnaytdssé lasketaan ja
korjataan sitd vastaava siirtyma.

@ Paikoitukset koodeilla M91/M92 ovat mahdollisia
toiminnon M144 voimassaolon aikana.

Paikoitusnaytot kayttotavoilla LAUSEAJO ja
YKSITTAISLAUSE muuttuvat vasta sen jalkeen, kun
kaantdakselit ovat saavuttaneet loppuasemansa.

Vaikutus

M 144 tulee voimaan lauseen alussa. M 144 vaikuttaa yhdesséa koodien
M114, M128 kanssa tai koneistustason kdannon kanssa.

M 144 peruutetaan ohjelmoimalla M 145.

% Koneen valmistajan tulee maaritella koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7502 ja siita
eteenpain. Koneen valmistaja maarittelee vaikutustavan
automaatti- ja kasikayttotavoilla. Katso koneen
kayttoohjekirjaa
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7.6 Lisato

76 Lisatoiminnot
laserileikkauskoneita varten

Periaate

TNC saételee laserleikkauksen tehoa analogiaulostulon S kautta
tulostettavalla jannitteelld. Ohjelmanajon aikana lasertehoon voidaan
vaikuttaa M-toiminnolla M200 ... M204.

Lisatoiminnon sisaansyotto laserileikkauskonetta varten

Kun sydtat paikoituslauseessa sisaan M-toiminnon
laserleikkauskonetta varten, TNC ohjaa dialogia eteenpéin ja kysyy
lisdtoiminnon edellyttéamat parametrit.

Kaikki lisatoiminnot laserileikkauskonetta varten tulevat voimaan
lauseen alussa.

Ohjelmoidun jannitteen suora tulostus: M200

Menettely koodilla M200
TNC tulostaa koodin M200 jalkeen ohjelmoidun arvon jannitteenadV.

Sisdansyottoalue: 0 ... 9.999V

Vaikutus

M200 vaikuttaa niin pitkaan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannite litkematkan funktiona: M201

Menettely koodilla M201

M201 tulostaa jannitteen riippuen takaisinasetetusta matkasta. TNC
suurentaa tai pienentaa hetkellista jannitetta lineaarisestiohjelmoituun
arvoon V.

Sisdansyottoalue: 0 ... 9.999V

Vaikutus

M201 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.
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Jannite nopeuden funktiona: M202

Menettely koodilla M202

TNC tulostaa jannitteen nopeuden funktiona. Koneen valmistaja
asettaa koneparametreihin enintdén kolme kaariviivaa FNR., joihin
syottdnopeuden jannitteet asetetaan. Koodilla M202 valitaan kaariviiva
FNR., jonka mukaan TNC maarittda tulostettavan jannitteen.

Sisdansyottoalue: 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 pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusijannite.
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8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

Usein toistettavat koneistukset, jotka kasittavat monia
koneistusvaiheita, on tallennettu TNC:hen tyokierroiksi. Myos
koordinaatistomuunnokset ja muutamat erikoistoiminnot ovat
kaytettavissa tyodkiertojen tapaan (katso taulukkoa seuraavalla sivulla).

Koneistustyokierrot numerosta 200 lahtien kayttavat vaihtomuuttujina
Q-parametreja. Saman toiminnon mukaisilla parametreila on aina
sama numero kaytettdessd TNC:n eri tydkierroissa. esim. Q200 on
aina varmuusetaisyys, Q202 on aina asetussyvyys jne.

Tyokierron maarittely ohjelmanappaimilla

Ohjelmanéappaéinpalkki esittaa erilaisia tydkiertoryhmia
DEF
— Valitse tyokiertoryhmaé, esim. poraustyokierrot
200 Valitse tyokierto, esim. PORAUS. TNC avaa dialogin ja
[ ¢ ] pyytaad sisdansyottdarvoja; samalla TNC esittaa

nayton oikeassa puoliskossa grafiikkaa, jossa
sisdansyotettava parametri nakyy kirkkaalla taustalla

Syo6té sisdan kaikki TNC:n pyytdméat parametrit ja
paata jokainen sisdansyottd painamalla napppainta
ENT

TNC paattaa dialogin, kun kaikki tarvittavat tiedot on
syOtetty sisdan

NC-esimerkkilause
N10 G200 PORAUS

0200=2 sVARMUUSETAIS.
Q201=3 ;SYVYYS

0206=150 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
Q202=5 sASETUSSYVYYS

0210=0 ;0DOTUSAIKA YLHAALLA
Q203=+0 sKOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

Q211=0.25 sODOTUSAIKA ALHAALLA
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KASIKAYTOLLA

VARMUUSRRJA 7

N1D G30 B17 X+D Y+0 Z+0%

N2O G31 X+100 Y+100 Z+0%

N30 GOD G40 BID Z+100%

N4D K+50 Y+50%
NSO
6200 PORAUS
EREELY) M \FRMUUSETAISYYS
Q201--20  SYVYYS
Q206-+150 JSYVYYSAS. SYOTTOARVO
0202-+5 FASETUSSYVYYS
0210-+0 JODOTUSATKA YLHARLLA
0203=+0 SYLAPTNNAN KOORDIN
Q204=+50 ;2. VARMUUSETAISYYS

az11=+a JODOTUSATKA ALHARLLA%
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Tyokiertoryhma

Ohjelmanappain

Syvaporauksen, kalvinnan, valjennyksen,
upotuksen, kierreporauksen, kierteen
lastuamisen ja kierteen jyrsinnan tyokierrot

PORAUS/
KIERRE

TyOokierrot taskun, kaulan ja uran jyrsintaa varten

TASKU/
TAPPI/
URA

TyOokierrot pistekuvioiden, esim.
reikdympyrdiden tai reikdpintojen koneistusta
varten

PERSUS-
PISTE

SL-tyokierrto (@apumuotolista), joilla koneistetaan
muodon suuntaisesti monimutkaisempia
muotoja, joissa yhdistyy useampia paallekkain
aseteltuja osamuotoja, lieridvaippainterpolaatio

SL-
TYOKIERROT

TyOkierrot tasaisten tai kiertyvien pintojen
rivijyrsintaa varten

0ISTUS

Tydkierrot koordinaattimuunnoksille, joiden
avulla siirretaan, kierretaan, peilataan,
suurennetaan ja pienennetddn mielivaltaisia
muotoja

KOORDIN.
MUUNNOS

Erikoistyokierrot odotusaikaa, ohjelmakutsua,
karan suuntausta, toleranssia jne. varten

ERIKOIS-

TYOKIERR.

@ Jos kaytat koneistustyokiertojen yhteydessa epasuoria
osoituksia parametreille, joiden numero on suurempi kuin
200 (esim. D00 Q210 = Q1), osoitetun parametrin (esim.
Q1) muutos ei tule voimaan tydkierron maérittelyn jalkeen.
Naissa tapauksissa on tyokiertoparametreille (esim. D00

Q210 = 5) maariteltdva suora osoitus.

Jotta koneistustyokierrot G83 ... G86, G74 ... G78 ja G656
... GBI voitaisiin toteuttaa myds vanhemmissa TNC-
rataohjauksissa, taytyy varmuusetaisyydelle ja
asetussyvyydelle lisdksi ohjelmoida negatiivinen

etumerkki.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

Tyokierron kutsu

Lfé—' Alkuehdot

Ennen tyokierron kutsua ohjelmoi aina:
G30/G31 graafista esitysta varten (tarpeellinen vain
testausgrafiikkaa varten)
Tyokalukutsu
Karan kierrosluku (Lisédtoiminto M3/M4)
Tyokierron maarittely

Huomioi myds muut alkuehdot, jotka esitellddn kunkin
tyokierron kuvauksen yhteydessa.

Seuraavat tyokierrot vaikuttavat heti maarittelysté lahtien
koneistusohjelmassa. Naita tyokiertoja ei voi eikéd saa kutsua:
Tyokierrot G220 Pistekuvio kaarella ja G221 Pistekuvio suoralla
SlL-tydkierto G14 MUOTO
SlL-tyodkierto G20 MUOTOTIEDOT
Tyokierto G62 TOLERANSSI
Tyokierrot koordinaattimuunnoksille
tyokierto G0O4 ODOTUSAIKA

Kaikki muut tyokierrot voit kutsua jaljempana kuvattavilla toiminnoilla.

Tyokierron kutsu koodilla G79 (CYCL CALL)

Lauseittain vaikuttava toiminto 679 kutsuu viimeksi maaritellyn
koneistustyOkierron. Tydkierron aloituspisteena on viimeksi ennen
G79-lausetta ohjelmoitu asema.

Tybkierron kutsun ohjelmointi: Paina ndppainta
CALL CYCL CALL

Tyokierron kutsun sisdansyottd: Paina
ohjelmanéappainta CYCL CALL M

Tarvittaessa syota sisdan lisdtoiminto M (esim. M3
karan paallekytkentéa varten) tai lopeta dialogi
nappaimellda END

Tyokierron kutsu koodilla G79 PAT
(CYCL CALL PAT)

Toiminto G79 PAT kutsuu viimeksi maaritellyn koneistustydkierron
kaikissa asemissa, jotka on maaritelty pistetaulukossa (katso
. Pistetaulukot” sivulla 216).
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Tyokierron kutsu koodilla G79:G01
(CYCL CALL POS)

Lauseittain vaikuttava toiminto G79 :G01 kutsuu viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron. Tyokierron aloituspisteena on asema, joka on
madaritelty lauseessa G79 :GO1.

@ TNC ajaa tyOkalun viimeksi maariteltyyn asemaan ja
kutsuu sen jalkeen viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron.

G79:G01-lauseessa maaritelty syottdarvo patee vain
ajettaessa tassa lauseessa ohjelmoituun aloitusasemaan.

TNC ajaa 679 :G01-auseessa maariteltyyn asemaan
paasaantoisesti ilman sadekorjausta (eli RO).

Kun kutsut koodilla G79: G01 tydkierron, jossa on maaritelty
sen oma aloitusasema (esim. tyokierto 212), talldin TNC
kayttaa paasaantoisesti koodilla G79: 601 maariteltya
asemaa aloitusasemana.

Tyokierron kutsu koodilla M99/ M89:

Lauseittain vaikuttava toiminto M99 kutsuu viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron. M99 voidaan ohjelmoida paikoituslauseen
lopussa, ja talldin TNC ajaa tdhan asemaan ja kutsuu sen jakeen
viimeksi maaritellyn koneistustyokierron.

Jos TNC:n tulee toteuttaa tydkierto automaattisesti jokaisen
paikoituslauseen jalkeen, ohjelmoi ensimmainen tydkierron kutsu
lisdtoiminnolla M89 (riippuu koneparametrista 7440).

Peruuttaaksesi koodin M89 vaikutuksen ohjelmoi

M99 siina paikoituslauseessa, jossa ajetaan viimeiseen
aloituspisteeseen, tai

679, tai

maarittele koodilla CYCL DEF uusi koneistustydkierto

Tyoskentely lisaakseleilla U/V/W

TNC toteuttaa asetusliikkeen silla akselilla, jonka olet maaritellyt kara-
akseliksi TOOL CALL -lauseessa. Koneistustason liikkeet TNC
toteuttaa paasaantoisesti vain padakseleilla X, Y tai Z. Poikkeukset:

Kun ohjelmoit tydkierrolla G74 URAN JYRSI NTA ja tydkierrolla G75/
G76 TASKUN JYRSINTA sivun pituudelle suoraan lisdakselin

Kun ohjelmoit SL-tyokierroilla lisdakselit muotoaliohjelmassa
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8.2 Pistetaulukot

8.2 Pistetaulukot

Kaytto

Kun haluat toteuttaa yhden tyokierron tai useampia perakkaisia
tyokiertoja epasaanndlliselld pistekuviolla, talldin laaditaan
pistetaulukko.

Kun kdytat poraustyokiertoja, pistetaulukon koneistustasossa olevat
koordinaatit vastaavat porauksen keskipistetta. Jyrsintatyokierroilla
pistetaulukon koneistustasossa olevat koordinaatit vastaavat kunkin
tydkierron aloituspisteen koordinaatteja (esim. ympyréataskun
keskipisteen koordinaatteja). Karan akselin koordinaatti vastaa
tydkappaleen ylapinnan koordinaattia.

Pistetaulukoiden sisaansyotto

Valitse kayttotavaksi ohjelman tallennus/editointi:

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppaintd PGM MGT
MGT
TIEDOSTONIMI?

Sy06té sisaan pistetaulukon nimi ja vahvista

NEU.PNT nappaimella ENT

ENT

Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanappaintd MM tai
i TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunanja esittaa tyhjas
pistetaulukkoa

- Lis&& uusi rivi ohjelmanappéimelld LISAARIVI ja sytd
RIvz sisdan haluamasi koneistustyyppi

Toista toimenpiteet, kunnes olet syottanyt sisdan kaikki haluamasi
koordinaatit

@ Ohjelmanéppéimilld X POIS/PAALLE Y POIS/PAALLE, Z
POIS/PAALLE (toinen ohjelmanappéinpalkki) asetetaan,
mitka koordinaatit voidaan kulloinkin sy6ttaa sisaan
pistetaulukkoon.
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Pistetaulukon valinta ohjelmassa

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtavalla se ohjelma, jolle

pistetaulukko tulee aktivoida:

PGM
CALL

PISTE-
TAULUKKO

Syota sisaan pistetaulukon nimi ja vahvista nappaimella END.

Kutsu pistetaulukon valitseva ohjelma: Paina
nappéintd PGM CALL

Paina ohjelmanappainta PISTETAULUKKO

NC-esimerkkilause

N72

"NAMEN" *
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8.2 Pistetaulukot

Pistetaulukkoon liittyvan tyokierron kutsu

Lfé—, TNC kasittelee kaskylla G79 PAT sen pistetaulukon, jonka
olet viimeksi maaritellyt (myods silloin kun olet maaritellyt
pistetaulukon kaskylla % ketjutetussa ohjelmassa).

TNC kayttdd varmuuskorkeutena tyokierron kutsun
hetkelld voimassa olevaa karan akselin koordinaattia.

Kun TNC:n halutaan kutsuvan viimeksi maariteltya koneistustydkiertoa
niisséa pisteissa, jotka on maaritelty pistetaulukossa, ohjelmoi
tydkierron kutsu toiminnolla G79 PAT:

— Tybkierron kutsun ohjelmointi: Paina ndppainta
CALL CYCL CALL

Pistetaulukoiden kutsu: Paina ohjelmanappéainta
CYCL CALL PAT

Sy6té sisdan se syottdarvo, jolla TNC kulkee pisteiden
valisen matkan (ei sisdéansyottoa: liike viimeksi
ohjelmoidulla sy6ttdarvolla)

Tarvittaessa syota sisdan lisdtoiminto M, vahvista
nappaimella END

TNC vetda tydkalun aloituspisteiden valilla varmuuskorkeudelle
(varmuuskorkeus = karan akselin koordinaatti tydkierron kutsun
yhteydessd). Jotta tdma tydskentelytapa voitaisiin asettaa myos
tyokierroilla, joiden numerot ovat 200 ja suurempia, taytyy toinen
varmuusetdisyys (Q204) méaaritelld arvolla 0.

Jos haluat ajaa karan akselin espaikoituksen hidastetulla syottdarvolla,
kayta lisdtoimintoa M103 (katso ,,Sisdanpistoliikkeiden
syOGttdarvokerroin: M103” sivulla 192).

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla G83, G84 ja G74 ...
G78

TNC tulkitsee koneistustason pisteet porausreijan keskipisteen
koordinaateiksi. Karan akselin koordinaatti maaraa tyokappaleen
yldpinnan sijainnin, jotta TNC voi tehda automaattisen esipaikoituksen
(jarjestys: koneistustaso, sitten karan akseli).

Pistetaulukoiden vaikutustavat SL-tyokierroilla ja tyokierrolla
G39

TNC tulkitsee pisteet lisdnollapistesiirroksi.

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla G200 ... G204

TNC tulkitsee koneistustason pisteet porausreijan keskipisteen
koordinaateiksi. Jos haluat kdyttaa pistetaulukossa karan akselin
suunnassa maariteltyd koordinaattia aloituspisteen koordinaattina,

taytyy tydkappaleen ylapinnan koordinaatti (Q203) méaritelld arvoon 0.

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla 210 ... 215

TNC tulkitsee pisteet lisénollapistesiirroksi. Jos haluat kayttaa
pistetaulukossa maariteltyja pisteitd aloituspisteen koordinaatteina,
taytyy jokaisessa jyrsintatyokierrossa aloituspisteen ja tydkappaleen
yldpinnan koordinaatti (Q203) méaéritelld arvoon 0.
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8.3 Tyodkierrot poraukseen, kierteen
poraukseen ja kierteen
jyrsintaan

Yleiskuvaus

TNC sisaltad yhteensa 19 tyokiertoa erilaisille porauskoneistuksille:

Tyokierto Ohjelmanéappain
G83 SYVAPORAUS =

ilman automaattista esipaikoitusta [t ]

G200 PORAUS 200
automaattisella esipaikoituksella, [ ¢ ]

2. varmuusetaisyys

G201 KALVINTA 21 |
automaattisella esipaikoituksella, [ ] ]
2. varmuusetaisyys

G202 VALJENNYS |
automaattisella esipaikoituksella, [ & ]

2. varmuusetaisyys

G203 YLEISPORAUS 203
automaattisella esipaikoituksella, [ ¢ ]
2. varmuusetaisyys, lastun katko, vaheneva

G204 TAKAUPOTUS 200 ]
automaattisella esipaikoituksella, [ 5 |
2. varmuusetaisyys

G205 YLEINEN SYVAPORAUS 205 1]
automaattisella esipaikoituksella, [ ¢ ]
2. varmuusetaisyys, lastun katko,

etukéateismatka

G208 JYRSINTAPORAUS 208 |
automaattisella esipaikoituksella, fia
2. varmuusetaisyys

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

HEIDENHAIN iTNC 530 219 @



8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

Tyokierto Ohjelmanap pain
G84 KIERREPORAUS s 4
tasausistukalla (s |

G85 KIERREPORAUS GS o5 1 R

ilman tasausistukkaa =2

G86 KIERTEITYS = |
yhdistettavaksi valmistajatyOkiertoihin [ & ]

G206 KIERREPORAUS UUSI R
tasausistukalla, automaattisella =2

esipaikoituksella, 2. varmuusetéisyys

G207 KIERREPORAUS GS UUSI 207 10 Rr
ilman tasausistukkaa, automaattisella =2
esipaikoituksella, 2. varmuusetaisyys

G209 KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA Py
ilman tasausistukkaa, automaattisella =4
esipaikoituksella, 2. varmuusetéisyys;

lastunkatko

G262 KIERREJYRSINTA 22 -
Kierteen jyrsinnan tydkierto esiporattuun =2
materiaaliin

G263 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA 2
Kierteen jyrsinnan tyokierto esiporattuun =

materiaaliin tekemalla viisteupotus

G264 REIKAKIERTEEN JYRSINTA prve
Poraustyokierto umpimateriaaliin ja sen jalkeen [ S |
kierteen jyrsinta samalla tydkalulla

G265 KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA zes 1.

Kierteen jyrsinnan tydkierto umpimateriaaliin [ |
G267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA 267
Ulkokierteen jyrsinnan tyokierto ja aa

upotusviisteen koneistus
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SYVAPORAUS (Tyékierto G83)

1

2

Tyokalu poraa maaritellylla sydttdarvolla F hetkellisasemasta
ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jadlkeen TNC vetda tyokalun pikaliikkeelld takaisin ja uudelleen
ensimmaiseen asetussyvyyteen hidastaen ennakkoetéisyydella t.

Ohjaus laskee ennakkoetéisyyden itsenaisesti:
Poraussyvyys arvoon 30 mm: t= 0,6 mm
Poraussyvyys yli 30 mm: t = Poraussywyys/50
Maksimi ennakkoetaisyys: 7 mm
Sen jalkeen tyokalu poraa maéritellylla syottdarvolla F uuden
asetussyvyyden verran

TNC toistaa tata kiertokulkua (1 ... 4), kunnes maéritelty
poraussyvyys saavutetaan

Reijan pohjalla vapaalastuamiselle méaéritellyn odotusajan jalkeen
TNC vetaa tyokalun pikaliikkeella takaisin alkuasemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella G40.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tydkappaleen pinnasta).

Tyoskentelysuunta maaraa tydkierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

83

Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etéisyys

[ 1] tyokalun kérjesta (alkuasema) tyokappaleen

ylapintaan

Poraussyvyys 2 (inkrementaalinen): Etdisyys
ty6kappaleen ylapinnasta reian pohjaan (porakartion
karkeen)

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkinasetetaan. Poraussyvyyden
ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tyoskentelyvaiheessa TNC ajaa poraussyvyydelle,
jos:

asetussyvyys ja sywyys ovat samoja

asetussyvyys on suurempi kuin poraussyvyys

Odotusaika sekunneissa Aika, jonka verran tyokalu
viipyy reijan pohjalla ja vapaalastuaa (pyorii
irroittamatta lastua)

Syottdoarvo F: Tyokalun liikenopeus porauksessa
yksikdssd mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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N10 G83 P01 2 P02 -20 PO3 -8 P04 0
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

PORAUS (Tyokierto G200)

1

2

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
sisdansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen pinnasta
Tybkalu poraa ohjelmoidulla sydttdarvolla F ensimmaiseen
asetusywyyteen

TNC vetaa tydkalun pikaliikkeelléd takaisin varmuusetaisyydelle,
odottaa siina - jos maaritelty - ja jatkaa sen jalkeen taas
pikaliikkeella varmuusetaisyydelle ensimmaisesta
asetussyvyydesta.

Sen jalkeen tyokalu poraa maaritellyllda syottdarvolla F uuden
asetussyvyyden verran

TNC toistaa taté kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

Reijan pohjasta tydkalu vetaytyy pikaliikkeellda varmuusetaisyydelle

tal — jos maaritelty — toiselle varmuusetaisyydelle
2. varmuusetaisyys

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reign keskelle) sddekorjauksella G40.

Tyoskentelysuunta maéardaa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyOkiertoa.
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200

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun kéarjesta tydkappaleen ylapintaan; syota
sisdan positiivinen arvo

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkappaleen yldpinnasta reian pohjaan (porakartion
karkeen)

Syvyysasetuksen sydttoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus porauksessa yksikdssd mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Syvwyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.

Tyoskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhdn syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Odotusaika ylhddl1a Q210: Aika sekunneissa, jonka

verran tydkalu viipyy varmuusetaisyydelld sen jalkeen,

kun TNC on vetényt sen pois reijasté lastunpoistoa
varten

Tyok. yldapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
TyOkappaleen yldpinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista térmaysta

Odotusaika alhaallaQ211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N100 GOO Z+100 G40
N110 G200 PORAUS

0200=2 s VARMUUSETAIS.
0291=-15 s SYVYYS

0206=250 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
0202=5 sASETUSSYVYYS

0210=0 ;ODOTUSAIKA YLHAALLA
0203=+20 s KOORDIN. YLAPINTA
0204=100 32. VARMUUSETAIS.
0211=0.1 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA

N120 X+30 Y+20 M3 M99
N130 X+80 Y+50 M99
N140 Z+100 M2
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KALVINTA (Tyokierto G201)

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella —
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Tydkalu kalvii maaritellylla sydttdarvolla F ohjelmoituun syvyyteen YA A
Tybkalu odottaa reijan pohjalla, mikéali maaritelty

4 Sen jalkeen TNC vetaa tyokalun pikaliikkeen syo6ttdarvolla takaisin
varmuusetaisyydelle ja siitd — mikali maaritelty — toiselle
varmuusetéisyydelle

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

oo

Q206

w

Q200 Q204

q <

Q203
% Huomioi ennen ohjelmointia
. L . . Q201
Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen /%
(reién keskelle) sadekorjauksella G40. 02085 @
Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin ;\% Q211
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta -
tyokiertoa. X
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N
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201 B

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tybkappaleen ylapinnasta reian pohjaan

Syvyysasetuksen sydottoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus kalvinnassa yksikdssa mm/min

Odotusaika alhaallaQ211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

Vetdytymi ssyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa pois reidsta yksikdssd mm/min. Jos
madrittelet Q208 = 0, talldin patee kalvinnan
sybttdarvo

Tyok. yldapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N100 GOO Z+100 G40
N110 G201 KALVINTA

0200=2 s VARMUUSETAIS.
0201=-15 s SYVYYS

0206=100 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
0211=0.5 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA
0208=250 s VETAYTYMISSYOTTOARVO
0203=+20 s KOORDIN. YLAPINTA
0204=100 32. VARMUUSETAIS.

N120 X+30 Y+20 M3 M99
N130 X+80 Y+50 M99
N140 GOO Z+100 M2
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

VALJENNYS (Tyékierto G202)

@ Koneja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
tyokierron G202 kayttoa varten.

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
sisddnsyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen pinnasta

2 Tyokalu poraa poraussydttdarvolla poraussyvyyteen saakka

3 Tydkalu odottaa reian pohjalla— mikali maaritelty —karan pyoriessa
vapaalastulla

4 Sen jalkeen TNC toteuttaa karan suuntauksen
0°-asemaan

5 Jos vapautusajo on valittu, TNC vapauttaa teran méaaritellyssa
suunnassa 0,2 mm (kiintea arvo)

6 Sen jalkeen TNC vetaa tydkalun vetaytymissyottdarvolla takaisin
varmuusetaisyydelle ja siitd — mikéali méaaritelty — pikaliikkeella
toiselle varmuusetaisyydelle Jos Q214=0, tapahtuu vetdytyminen
reidn reunassa

Lfé—' Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

TNC asettaa tyokierron paattyessa jaahdytyksen ja karan
takaisin siihen tilaan, mika oli voimassa ennen tydkierron
kutsua.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@5 antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansy6tolla
(Bitt 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térméaysvaara!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNCkaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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202 '

RPN

e

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tybkappaleen ylapinnasta reian pohjaan

Syvyysasetuksen sydottoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus véljennyksessa yksikdssd mm/min

Odotusaika alhaallaQ211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reian pohjalla

Vetdytymi ssyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa pois reidsta yksikdssd mm/min. Jos
maérittelet Q208 = 0, talldin patee syvyysasetuksen
sybttdarvo

Tyok. yldapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Aseta suunta,
jossa TNC ajaa tydkalun irti reidn pohjalla (karan
suuntauksen jalkeen)

Eityokalun irtiajoa

Tyokalun irtiajo pddakselin miinus-suunnassa
Tyokalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa
Tyokalun irtiajo padakselin plus-suunnassa
Tyokalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa

Tormaysvaara!
Valitse irtiajosuunta poispain reidn seindmasta.

Tarkista, missa tydkalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen parametrilla Q336 asetettuun kulmaan
(esim. paikoittamalla kasin sisdansyottaen). Valitse
sellainen kulma, jonka saa aikaan, etté tydkalun karki on
koordinaattiakselin suuntainen.

TNC huomioi irtigjossa automaattisesti aktivoituna olevan
koordinaatiston kierron.

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tyokalun ennen irtiajoa

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki:

N100 GOO Z+100 G40
N110 G202 VALJENNYS

0200=2 s VARMUUSETAIS.
0201=-15 s SYVYYS
0206=100 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
0211=0.5 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA
0208=250 s VETAYTYMISSYOTTOARVO
0203=+20 s KOORDIN. YLAPINTA
0204=100 32. VARMUUSETAIS.
0214=1 s IRTIAJOSUUNTA
0336=0 s KARAN KULMA

N120 X+30 Y+20 M3

N130 G79

N140 L X+80 Y+50 FMAX M99

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

” @



8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

YLEISPORAUS (Tyokierto G203)

1

2

=y

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Tybkalu poraa ohjelmoidulla sydttdarvolla F ensimmaiseen
asetusywyyteen

Mikéli lastun katkaisu on maaritelty, TNC vetaa tyokalua
takaisinpéin sisdansydtetyn vetaytymisarvon verran Jos
tyoskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tyokalun
vetaytymissyottoarvolla takaisin varmuusetaisyydelle, odottaa
siind — mikali maaritelty — ja jatkaa sen jalkeen taas pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle ensimmaisestad asetussyvyydesta

Sen jalkeen tyOkalu poraa syo6ttoarvolla uuden asetussyvyyden
verran. Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella
vahennysmaaran verran — mikali maaritelty

TNC toistaa taté kiertokulkua (2...4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

Tybkalu odottaa reian pohjalla— mikali maaritelty —karan pydriessa
vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tyokalu vedetaan

vetayty missyottdarvolla varmuusetaisyydelle. Jos 2.
varmuusetaisyys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
siihen asemaan

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansy6tolla
(Bitt 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térméaysvaara!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNCkaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

2e3

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkalun kérjesta tyokappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkappaleen ylapinnasta reian pohjaan (porakartion
karkeen)

Syvyysasetuksen syoéttoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus porauksessa yksikdssa mm/min
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Esimerkki: NC-lauseet
N110 G203 YLEISPORAUS

0200=2 s VARMUUSETAIS .
0201=-20 $SYVYYS
0206=150 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
0202=5 sASETUSSYVYYS
0210=0 ;ODOTUSAIKA YLHAALLA
Q203=+20 sKOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0212=0.2 s VAHENNYSMAARA
0213=3 s LASTUNKATKOT
0205=3 sMIN. ASETUSSYVYYS
0211=0.25 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA
Q208=500 sVETAYTYMISSYOTTOARVO
0256=0.2 sVETAYT. LASTUNKATKOLLA
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Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

asetussyvyys ja sywyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Odotusaika ylhdaalla Q210: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy varmuusetaisyydelld sen jalkeen,
kun TNC on vetanyt sen pois reidsta lastunpoistoa
varten

Tyok. yldapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Vahennysmadra Q212 (inkrementaalinen): Arvo, jonka
verran TNC pienentédd asetussywyyttd Q202 jokaisen
asetuksen jalkeen

Last. katkojen Tukum. vetdytymiseen Q213:
Lastunkatkojen lukumaara, ennenkuin TNC vetaa
tydkalun pois reidsta lastujen poistoa varten. Lastun
katkaisemiseksi TNC vetda tydkalua kulloinkin
vetdytymisliikkeen méaaran Q256 taaksepéin

Minimiasetussyvyys Q205 (inkrementaalinen): Jos
olet maaritellyt vahennysmaaran, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 sisddnsydtetyn maaran
kerrallaan

Odotusaika alhaallaQ211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

Vetdytymissyottoarvo Q208: Tydkalun likenopeus
vedettdessa se pois reiasta yksikéssd mm/min. Jos
maéérittelet Q208 = 0, talldin TNC vetaa tyodkalun pois
syottdnopeudella Q206

Vetdyt. lastunkatkolla Q256 (inkrementaalinen):
Arvo, jonka verran TNC gjaa takaisin lastunkatkon
yhteydessa
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

TAKAUPOTUS (Tyokierto G204)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan

toimesta.

TyOokierto suoritetaan niinsanotulla takapuolisella
poratangolla.

Talla tyokierrolla asetetaan sekunneissa aika, jonka verran viivytaan
tybkappaleen alapuolella.

1

2

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeelld
sisdansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen pinnasta

Siind TNC suorittaa karan suuntauksen 0°-asemaan ja siirtaa
tyokalua epakeskitysmitan verran

Sen jalkeen tyokalu esipaikoitetaan syottdarvolla esiporattuun
reikdan, kunnes terd on varmuusetaisyyden verran tydkappaleen
alareunan alapuolella

TNC siirtda nyt tydkalun uudelleen reian keskikohtaan ja siité
upotussyottonopeudella méaériteltyyn upotussyvyyteen

Mikali méaaritelty, tyokalu odottaa hetken upotuksen pohjassa,
jatkaa sitten ulos reidsta, suorittaa karan suuntauksen ja siirtyy
uudelleen epakeskitysmitan verran

Sen jalkeen TNC vetaa tyokalun esipaikoituksen syodttdarvolla
takaisin varmuusetaisyydelle ja siitd — mikali maaritelty — toiselle
varmuusetaisyydelle

Lfé—' Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Upotusliikkeen tydskentelysuunta maaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Huomautus: Positiivinen
etumerkki tarkoittaa upotusliikettd karan akselin
positiiviseen suuntaan.

Maéarittele tydkalun pituus niin, ettd pituusmitta ei ole terdn
vaan poratangon alareunan mitta.

Upotuksen alkupisteen laskennassa TNC huomioi
poratangon terdn pituuden ja materiaalin paksuuden.
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Upotusyvyys Q249 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkappaleen alareunasta upotuksen pohjaan
Positiivinen etumerkki tarkoittaa upotusta karan
akselin positiivisessa suunnassa

Materiaalin paksuus Q250 (inkrementaalinen):
Tyokappaleen paksuus

Epakeskimitta Q251 (inkrementaalinen): Poratangon
epakeskisyysmitta; otetaantydkalutietojentaulukosta

Terdn korkeus Q252 (inkrementaalinen): Etédisyys
poratangon alareunasta paateraan; otetaan
tyokalutietojen taulukosta

EsipaikoitussyottoarvoQ253: Tydkalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeesséa tydkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeesséa tyOkappaleesta yksikdssa mm/min

Upotuksen syottoéarvo Q254: Tydkalun liikenopeus
upotuksessa yksikdssd mm/min

Odotusaika Q255: Odotusaika sekunneissa
upotuksen pohjalla

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista torméaysta

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Aseta suunta,
jossa TNC siirtda tyokalua epakeskisyysmitan verran
(karan suuntauksen jalkeen); sisdansyotto O eiole
sallittu

Tyokalun siirto paaakselin miinus-suunnassa
Tyokalun siirto sivuakselin miinus-suunnassa
Tyokalun siirto paéakselin plus-suunnassa
Tyokalun siirto sivuakselin plus-suunnassa

Tormaysvaara!

Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen parametrilla Q336 asetettuun kulmaan
(esim. paikoittamalla kasin sisdansyottaen). Valitse
sellainen kulma, jonka saa aikaan, etté tydkalun karki on
koordinaattiakselin suuntainen. Valitse irtiajosuunta
poispain reian seinamasta.

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tydkalun ennen sisdanpistoa ja
ennen poisvetamista reidsta.
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Esimerkki: NC-lauseet

N110 G204 TAKAUPOTUS

0200=2
0249=+5
025020
0251=3.5
0252=15
0253=750
0254=200
02550
0203=+20
0204=50
0214-1
0336=0

s VARMUUSETAIS.
sUPOTUSSYVYYS
sMATERIAALIN PAKSUUS
s EPAKESKIMITTA

;s TERAN KORKEUS

s ESIPAIK. SYOTTOARVO
sUPOTUSSYOTTOARVO
;0DOTUSAIKA

s KOORDIN. YLAPINTA
32. VARMUUSETAIS.

s IRTIAJOSUUNTA

s KARAN KULMA
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

YLEISSYVAPORAUS (Tyokierto G205)

1

2

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Tybkalu poraa ohjelmoidulla sydttdarvolla F ensimmaiseen
asetusywyyteen

Mikéli lastun katkaisu on maaritelty, TNC vetaa tyokalua
takaisinpéin sisdansydtetyn vetaytymisarvon verran Jos
tyoskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tyokalun
ensin pikaliikkeelld takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten taas
pikaliikkeen syottoarvolla maariteltyyn esipysaytysetaisyyteen
ensimmaisesta asetussyvyydesta

Sen jalkeen tyOkalu poraa syo6ttoarvolla uuden asetussyvyyden
verran. Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella
vahennysmaaran verran — mikali maaritelty

TNC toistaa tata kiertokulkua (2...4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

Tybkalu odottaa reian pohjalla— mikali maaritelty —karan pydriessa
vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tyokalu vedetaan
vetaytymissyottdarvolla varmuusetéaisyydelle. Jos 2.
varmuusetaisyys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
siihen asemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reign keskelle) saddekorjauksella G40.

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@5 antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansy6tolla
(Bitt 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térméaysvaara!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNCkaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

232

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



s ) 1) Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
[ ¢ ] tydkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys z A % Q206
ty6kappaleen ylapinnasta reian pohjaan (porakartion N
karkeen)

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus porauksessa yksikdssd mm/min Q200
Q203 o557

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei

Q202
_/ / Q201
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. / /
Tyoskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhdn syvyyteen, jos: ol
asetussyvyys ja syvyys ovat samoja KO ezl
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

=Y

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti Esimerkki: NC-lauseet

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan .
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja N110 G205 YLEISSYVAPORAUS
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista torméaysta 0200=2 . VARMUUSETAIS

Vahennysmadra Q212 (inkrementaalinen): Arvo, jonka Q201=-80 ;SYVYYS
verran TNC pienentéda asetussywyyttd Q202

0206=150 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
Minimiasetussyvyys Q205 (inkrementaalinen): Jos
olet maéritellyt vahennysmaaran, TNC rajoittaa Q202=15  ;ASETUSSYVYYS
asetusta parametriin Q205 sisdénsydtetyn maarén Q203=+100 ;KOORDIN. YLAPINTA

kerrallaan -
0204=50 52. VARMUUSETAIS.

Esipys.etdisyys ylhddlla Q258 (inkrementaalinen): 0212=0.5 ; LAHESTYMISMAARA

Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kunTNCajaa

tydkalun uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle 0205=3 sMIN. ASETUSSYVYYS
vetdytymisen jalkeen; arvo ensimmaisessa - ; = —_—
asetuksessa 0258=0.5 ESIPYS.ETAISYYS YLHAALLA
Esipys.etdisyys alhaalla Q259 (inkrementaalinen): B JEEbu e, LRI
Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kunTNCajaa Q257=5 s PORAUSSYVYYS LASTUNKATKOLLA
tydkalun uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle (256-0.2 ;VETAYT. LASTUNKATKOLLA

vetdytymisen jalkeen; arvo viimeisessé asetuksessa
0211=0.25 ;0DOTUSAIKA ALHAALLA

% Jos maarittelet arvoksi Q258 erisuuri kuin Q259, niin TNC
muuttaa ensimmaisen ja vimeisen asetuksen valista
esipysaytysetaisyyttd saman verran.

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Asetusliike, jonka jalkeen TNC
suorittaa lastunkatkon. Lastua ei katkaista, jos tahan
maééritelldan 0.

Vetdyt. lastunkatkolla Q256 (inkrementaalinen):
Arvo, jonka verran TNC gjaa takaisin lastunkatkon
yhteydessa

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

Odotusaika alhaallaQ211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

JYRSINTAPORAUS (Tyékierto G208)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suuntaisesti pikaliikkeen
nopeudella varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta ja ajaa
maaritellyn halkaisijan mukaisesti ympyrankaarelle (jos on tilaa).
Tyokalu jyrsii ohjelmoidulla sydttdarvolla F ruuvikierteen mukaista
rataa maariteltyy poraussyvyyteen saakka

Kun poraussyvyys on saavutettu, TNC ajaa viela kerran tdyden

ympyran poistaakseen tunkeutumisliikkeessd mahdollisesti
lastuamatta jadneen materiaalin reian pohjasta.

Sen jalkeen TNC paikoittaa tydkalun uudelleen reidn keskelle

Sitten TNC ajaa pikaliikkeen syottonopeudella takaisin
varmuusetdisyydelle. Jos 2. varmuusetaisyys on maaritelty, TNC
ajaa tyokalun pikaliikkeelld siihen asemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos reian halkaisijaksi on maaritelty sama kuin tyokalun
halkaisija, TNC poraailman kierukkainterpolaatiota suoraan
maariteltyyn syvyyteen.

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitt 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

@5 Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n

Huomaa térméaysvaara!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNCkaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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208 |

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun alareunasta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tybkappaleen ylapinnasta reian pohjaan

Syvyysasetuksen sydottoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus ruuviviivan porauksessa yksikossa mm/
min

Asetus per ruuviviiva Q334 (inkrementaalinen):
Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan
ruuviviivalla (=360°).

Huomioi, etta tyokalun lilan suuri asetus vahingoittaa seka
tydkalua itsedan etta tyokappaletta.

Valttaaksesi liian suuren asetusarvon sisaansyottamisen
madrittele tyokalutaulukon sarakkeessa ANGLE tydkalun
suurin mahdollinen tunkeutumiskulma, katso

. Tyokalutiedot”, sivu 131. Talléin TNC laskee
automaattisesti suurimman sallitun asetusmaaran ja
tarvittaessa korjaa sisadnsyottdarvoa sen mukaan.

Tyok. yldapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
TyOkappaleen yldpinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista térmaysta

Asetushalkaisija Q335 (absoluuttinen): Reian
halkaisija Jos maarittelet reijan halkaisijaksi saman
arvon kuin tydkalun halkaisija, TNC poraa ilman
kierukkainterpolaatiota suoraan maariteltyyn
syvyyteen.

Esiporaushalkaisija Q342 (absoluuttinen): Mikali
parametrin Q342 maarittelyarvo on suurempi kuin O,
TNC ei talldin enaa tarkasta asetushalkaisijan ja
tydkalun halkaisijan keskindistd suhdetta. Na&in voit
jyrsia reikia, joiden halkaisija on enemman kuin kaksi
kertaa suurempi kuin tyokalun halkaisija
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

KIERREPORAUS tasausistukalla (tyokierto G84)

1 Tyokalu ajaa yhdella liikkeelld poraussyvyyteen

2 Sen jalkeen karan pydrintdsuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen A
tydkalu vedetaan takaisin alkuasemaan z

3 Alkuasemassa karan pydrintdsuunta vaihdetaan uudelleen

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reién keskelle) sadekorjauksella G40.

©
3

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(vamnuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

TyoGskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta

tyokiertoa. /y

Tyokalun on oltava kiinnitetty pituustasausistukassa.
Pituustasausistukka kompensoi sydttéarvon ja
kierosluvun toleranssit koneistuksen aikana.

Tyokierron toteutuksen aikana karan kierrosluvun % A
muunnoskytkin ei ole voimassa. Sydttdarvon
muunnoskytkin on voimassa rajoitetusti (koneen
valmistaja maarittelee, katso koneen kayttdohjekirjaa).

Kéaynnisté kara oikeakatisille kierteille koodilla M3 ja
vasekaétisille kierteille koodilla M4.

ran
I

P Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etdisyys
[ s | tydkalun karjesta (alkuasema) tydkappaleen R\
ylapintaan; Ohjearvo: 4x kierteen nousu

ol |

Poraussyvyys 2 (kierteen pituus, inkrementaalinen): 50

Etéisyys tyokappaleen ylapinnasta kierteen loppuun

Odotusaika sekunneissa: Maarittelearvo valilta 0...0,5
sekuntia, jotta valtat tyokalun kiilautumisen . .
vetaytymisliikkeen aikana Esimerkki: NC-lause

Syottoarvo F: Tyokalun liikenopeus kierteen N13 G84 P01 2 P02 -20 P03 0 P04 100 *
porauksessa
Syéttéarvon maaritys: F=S x p

F: Syéttéarvo (mm/min)
S: Karan kierrosluku (r/min)
p: Kierteen nousu (mm)

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC
nayttada ohjelmanéappainta, jonka avulla voit suorittaa tydkalun irtiajon.
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KIERTEEN PORAUS UUSI tasausistukalla
(Tyokierto G206)

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeelld
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Tyokalu ajaa yhdella liikkeelld poraussyvyyteen

3 Senjalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen
tydkalu vedetdadn takaisin varmuusetéisyydelle. Jos 2.
varmuusetaisyys on méaéritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
siihen asemaan

4 Varmuusetéisyydella karan pyorintdsuunta vaihdetaan uudelleen

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella G40.

Tyoskentelysuunta maaraa tydkierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tyokalun on oltava kiinnitetty pituustasausistukassa.
Pituustasausistukka kompensoi syéttdarvon ja
kierrosluvun toleranssit koneistuksen aikana.

Tyokierron toteutuksen aikana karan kierrosluvun
muunnoskytkin ei ole voimassa. Syottdarvon
muunnoskytkin on voimassa rajoitetusti (koneen
valmistaja maarittelee, katso koneen kayttoohjekirjaa).

Kaynnista kara oikeakatisille kierteille koodilla M3 ja
vasekatisille kierteille koodilla M4.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kadantéa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
vamuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

208 Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
[ & | tyokalun kérjesta (alkuasema) tyokappaleen

ylapintaan; Ohjearvo: 4x kierteen nousu

Poraussyvyys Q201 (kierteen pituus,
inkrementaalinen): Etéisyys tyOkappaleen ylapinnasta
kierteen loppuun

Syottoarvo F Q206: Tydkalun liikenopeus kierteen
porauksessa

Odotusaika alhaalla Q211: Maérittele arvo vaélilta
0...0,5 sekuntia, jotta valtat tydkalun kiilautumisen
vetaytymisliikkkeen aikana

Tyok. yléapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. Varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Syéttéarvon maaritys: F =S xp

F: Syoéttdarvo (mm/min)
S: Karan kierrosluku (r/min)
p: Kierteen nousu (mm)

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC
nayttada ohjelmanéppainta, jonka avulla voit suorittaa tydkalun irtiajon.
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Esimerkki: NC-lauseet

N250 G206 KIERREPORAUS UUSI

0200=2 s VARMUUSETAIS .
0201=-20 s SYVYYS

0206=150 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
0211=0.25 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA
0203=+25 sKOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
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KIERREPORAUS ilman tasausistukkaa GS
(Tyokierto G85)

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

TNC lastuaa kierteen joko yhdella tai useammalla tyoliikkeella ilman
pituustasausistukkaa.

Edut verrattuna kierreporaukseen tasausistukalla:

Suurempi koneistusnopeus

Toistettavat samanlaiset kierteet, koska tyodkierron kutsussa kara
suunnataan 0°-asentoon (riippuu koneparametrista 7160)

Suurempi karan akselin liikenopeus, koska tasausistukkaa ei ole

I% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustasossa alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen Esimerkki: NC-lause
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

.. o e s N18 G85 P01 2 P02 -20 P03 +1 *
Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron poraussyvyyden

parametrin etumerkin.

TNC laskee syottdarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkinta kierreporauksen
aikana, TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti sen
mukaan

Sydttdarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

Tyokierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
padlle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).

e 1 Rr Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etéisyys
=2 tydkalun kérjesta (alkuasema) tydkappaleen
ylapintaan

Poraussyvyys 2 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkappaleen ylapinnasta (kierteen alusta) kierteen
loppuun

Kierteen nousu::

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakéatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakétinen kierre

—=Vasenkatinen kierre

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainketta, TNC
nayttaa ohjelmanappéaintd MANUAAL. IRTIAJO. Kun painat
MANUAAL. IRTIAJO, voit ajaa tyOkalun irti ohjatusti. Paina sita varten
voimassa olevan kara-akselin positiivista akselisuuntandppainta.
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

KIERTEEN PORAUS ilman tasausistukka GS
UUSI (Tyokierto G207)

r

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

TNC lastuaa kierteen joko yhdella tai useammalla tyoliikkeella ilman
pituustasausistukkaa.

Edut verrattuna kierreporaukseen tasausistukalla: Katso
, KIERREPORAUS ilman tasausistukkaa GS (Tyokierto G85)”, sivu 239

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeelld
varmuusetéisyydelle tydkappaleen pinnasta
2 Tyodkalu ajaa yhdella liikkeella poraussyvyyteen

3 Sen jalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen
tyokalu vedetdan takaisin varmuusetaisyydelle. Jos 2.
varmuusetdisyys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
siihen asemaan

4 Varmuusetdisyydelld TNC pysayttaa karan pyorinndn

=y

240

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustasossa alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Tyoskentelysuunta maéaraa tyokierron poraussyvyyden
parametrin etumerkin.

TNC laskee syottdarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkinta kierreporauksen
aikana, TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti sen
mukaan.

Syo6ttdarvon muunnoskytkin eiole voimassa.

Tyokierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
paélle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitt 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térméaysvaara!

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNCkaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



207 1 RT Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
=2 tydkalun kérjesta (alkuasema) tyokappaleen
ylépintaan

Poraussyvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkappaleen yldpinnasta kierteen loppuun

Kierteen nousu Q239

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakéatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakétinen kierre

—=Vasenkatinen kierre

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. Varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista torméaysta

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierteen lastuamisen aikana ulkoista pysaytyspainiketta,
TNC nayttaa ohjelmanappéaintda MANUAAL. IRTIAJO . Kun painat
MANUAAL. IRTIAJO , voit ajaa tydkalun irti ohjatusti. Paina sita varten
voimassa olevan kara-akselin positiivista akselisuuntandppaéinta.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Esimerkki: NC-lauseet

N26 G207
Q200=2
0201=-20
0239=+1
0203=+25
Q204=50

s VARMUUSETAIS.
$SYVYYS

s KIERTEEN NOUSU

s KOORDIN. YLAPINTA
52. VARMUUSETAIS.
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

KIERTEEN LASTUAMINEN (Tyokierto G86)

r

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tyokierto G86 KIERTEEN LASTUAMINEN ajaa tydkalun karaa sdatden
hetkellisasemasta voimassa olevalla karan pyorintdnopeudella
poraussyvyyteen. Reidn pohjalla kara pysahtyy. Sisdan- ja
ulosajoliikkeet on maariteltava erikseen — mieluiten valmistajan
perustamilla tydkierroilla. Koneen valmistaja antaa tati koskevia
tarkempia tietoja.

=y

242

Huomioi ennen ohjelmointia

TNC laskee syottoarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkinta kierteen lastuamisen
aikana, TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti sen
mukaan.

Syo6ttdarvon muunnoskytkin eiole voimassa.

TNC kytkee karan automaattisesti palle ja pois. Al3
ohjelmoi koodia M3 tai M4 ennen tyokierron kutsua.

Poraussyvyys 1: Nykyinenetdisyys tyokalunasemasta
kierteen loppuun

Poraussyvyyden etumerkki méaarittelee
tydskentelysuunnan (,—" vastaa kara-akselin
negatiivista suuntaa)

Kierteen nousu

Kierteen nousu. Etumerkki maéaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakéatinen kierre (M3 negatiivisella
poraussyvyydelld)

— =Vasenkatinen kierre (M4 negatiivisella
poraussyvyydella)

y4 |

©

P
% X

Esimerkki: NC-lause

N22 G86 P01 -20 PO2 +1 *
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KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA
(Ty6kierto G209)

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

TNC lastuaa kierteen useilla asetuksilla sisdansydtettyyn syvyyteen.
Parametrin avulla voit maaritella, vedetaanko tyokalu lastunkatkolla
kokonaan ulos reijasta vai ei.

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta ja suorittaa siind karan
suuntauksen

2 TNC ajaa tyokalun méaériteltyyn asetussyvyyteen, vaihtaa karan
pyodrintdsuuntaa ja vetda tyokalun —maarittelyn mukaisesti —tietyn
maaran takaisinpain tai lastujen poistamiseksi kokonaan reidsta
ulos

3 Senjélkeen karan pydrintdsuunta vaihtuu taas ja ajetaan seuraavaa
asetussyvyyteen

4 TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 3), kunnes madaritelty kierteen
SYVyys saavutetaan

5 Senjédlkeen tydkalu vedetdan takaisin varmuusetaisyydelle Jos 2.
varmuusetaisyys on méaéritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
siihen asemaan

6 Varmuusetaisyydelld TNC pysayttaa karan pyorinnan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustasossa alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Kierteityssyvyyden parametrin etumerkki maaraa
tyéskentelysuunnan.

TNC laskee syottdarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkinta kierreporauksen
aikana, TNC sovittaa syottoarvon automaattisesti sen
mukaan.

Sydttdarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

Tyokierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
padlle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisdansyotolla

@5 Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaéaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kadantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tydkaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
vamuusetéisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

psallll

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun kérjesta (alkuasema) tydkappaleen
ylapintaan

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tybkappaleen ylapinnasta kierteen loppuun

Kierteen nousu Q239

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Qikeakatinen kierre

—= Vasenkétinen kierre

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
TyOkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. Varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Poraussyvyys 1lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Asetusliike, jonka jalkeen TNC
suorittaa lastunkatkon

Vetdyt. lastunkatkolla Q256: TNC kertoo nousun
Q239 sisaansyotetylla arvolla ja ajaa tydkalua
lastunkatkossa lasketun arvon verran takaisinpain.
Jos maarittelet Q256 = 0, talldin TNC vetaa lastujen
poistamiseksi tydkalun kokonaan ulos reidsta
(varmuusetaisyydelle)

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tydokalun ennen kierteen
lastuamisliiketta. Nain kierre voidaan tarvittaessa
jélkilastuta

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierteen lastuamisen aikana ulkoista pyséaytyspainiketta,
TNC néayttéa ohjelmanappadintd MANUAAL. IRTIAJO . Kun painat
MANUAAL. IRTIAJO, voi ajaatyokalun irti ohjatusti. Paina sita varten
voimassa olevan kara-akselin positiivista akselisuuntanappainta.

244

Q203

Esimerkki: NC-lauseet

N260

G207 KIERREPORAUS GS UUSI
Q200=2 ;s VARMUUSETAIS.
Q201=-20 3 SYVYYS

Q239=+1 s KIERTEEN NOUSU
Q203=+25 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



Perusteet kierteen jyrsinnalle

Alkuehdot

Koneessa tulee olla karan sisdinen jadhdytys (jdadhdytysvoitelu
vahintadan 30 bar, paineilma vahintadan 6 bar)

Koska kierteen jyrsinndsséa on yleensa rajoituksia kierteen profiilin
suhteen, tarvitaan tydkalukohtaisia korjauksia, jotka voit katsoa
tydkaluluettelosta tai joista kysya tietoja tydkaluvalmistajalta.
Korjaus tehdaan tydkalukutsulla ja Delta-séateellda DR

Tyokierrot 262, 263, 264 ja 267 ovat mahdollisia vain my&tapaivaan
pyorivilla tydkaluilla. Tyokierrolla 265 voit kayttda seka myota- etta
vastapaivaan pyorivia tyokaluja.

Tyoskentelysuunta muodostuuseuraavien sisaansyottOparametrien
perusteella: Kierteen nousun Q239 etumerkki (+ = oikeakéatinen /~
= vasdenkatinen) ja jyrsintdtapa Q351 (+1 = mydtalastu /~1 =
vastalastu). Katso seuraavasta taulukosta maarittelyparametrien
véliset suhteet myotapaivaan pyorivilla tyokaluilla.

Sisakierre Nousu Jyrsintimenetelma Tyoskentelysuunta
oikeakatinen  + +1(RL) 7+
vasenkatinen - -1(RR) Z+
oikeakatinen  + -1(RR) Z-
vasenkatinen - +1(RL) Z-

Ulkokierre Nousu Jyrsintamenetelma Tyoskentelysuunta

oikeakatinen  + +1(RL) 7-
vasenkatinen - -1(RR) Z-
oikeakatinen  + -1(RR) Z+
vasenkatinen - +1(RL) Z+
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

(&

246

Tormaysvaara!

Ohjelmoi syvyysasetukset aina samalla etumerkilla, koska
tyokierroissa on useampia toisistaan riippuvia tyovaiheita.
Kulloinkin vaikuttava tydskentelysuunnan
maaraytymisperuste on kuvattu kyseisten tyokiertojen
yhteydessa. Jos haluat esim. toistaa upotusliikkeen
sisdltavan tyokierron, maarittele talldin kierteen
syvyydeksi 0, jolloin tyoskentelysuunta maaraytyy
upotuksen syvyyden mukaan.

Toimenpiteet tyokalun rikkoutuessa!

Kun tyokalu rikkoutuu kierteen lastuamisen aikana,
pysayta ohjelmanajo, vaihda kasikayttopaikoitukselle ja aja
tydkalu suoraviivaisesti reijan keskelle. Sen jalkeen voit
ajaa tyokalun irti kappaleesta asetusakselin suunnassa ja
vaihtaa tyokalun pois.

Kierteen jyrsinndssa TNC perustaa ohjelmoidun
syottdarvon lastuavan terdn liikkeeseen. Koska syottdarvo
kuitenkin ndytetaan perustuen tyokalun keskipisteen
rataan, nainollen naytettava arvo ei ole sama kuin
ohjelmoitu arvo.

Kierteen suunta muuttuu, jos toteutat kierteen jyrsinnan
tyokierron yhdessé tyokierron 8 PEILAUS kanssa vain
yhdela akselilla.

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



KIERTEEN JYRSINTA (Tydkierto G262)

1

2

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Tyokalu ajetaan ohjelmoidulla sydttdarvolla aloitustasolle, joka
maéaraytyy kierteen nousun jajyrsintdmenetelman etumerkin seka
kierrelastujen lukumaaran mukaan

Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan Tassa yhteydessa ennen kierukkaliiketta
suoritetaan viela tasausliike, jotta kierteen rata saataisiin alkamaan
ohjelmoidulta aloitustasolta

Jatkoasetusparametrista riippuen tydkalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdella jatkuvalla ruuvikierreliikkeella

Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetaisyyteen

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella G40.

Sywyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit kierteen syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Saapumisliike kierteen halkaisijaan tapahtuu puolikaaressa
keskeltd ulospain. Jos tyokalun halkaisija on 4 kertaa
kierteen nousun verran pienempi kuin kierteen halkaisija,
toteutetaan sivusuuntainen esipaikoitus.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisdansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.

Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
vamuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

248

Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

- =Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tybkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan

Jalkiasetus Q355: Kierteen kierrosten lukumaara,
jonka verran tydkalua siirretdan, katso kuvaa alla
oikealla 0 = 360°:een ruuviviiva kierteen syvyydelle
1 =jatkuva ruuviviiva koko kierteen matkalla

>1 = useampia kierukkaratoja muotoon gjolla ja
poistumisella, joiden valilla TNC siirtaa tydkalua
maaralla Q355 kertaa nousu

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessé tydkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssa mm/min

Jyrsintamenetelma Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M03

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsintéa vastalastulla

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun kérjesta tyokappaleen ylapintaan

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. Varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Jyrsintdasyottoarvo Q207: Tydkalun likenopeus
jyrsinnésséa yksikdssa mm/min

Esimerkki: NC-lauseet

N250 G262 KIERREJYRSINTA

Q335=10

Q239=+1.5

Q201=-20
Q355=0
Q253=750
Q351=+1
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q207=500

sASETUSHALKAISIJA
s NOUSU

sKIERTEEN SYVYYS

s JALKIASETUS
sESIPAIK. SYOTTOARVO
s JYRSINTAMENETE LMA

s VARMUUSETAILS .
;KOORDIN. YLAPINTA
;2. VARMUUSETAIS.

s JYRSINTASYOTTOARVO
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UPOTUSKIERREJYRSINTA (Tyékierto G263)

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeelld
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Upotus

2 TNC ajaa tyokalun esipaikoituksen syottdarvolla upotussyvyyteen
miinus varmuusetaisyys ja sen jalkeen upotussyottdarvolla
upotussywvyyteen

3 Jos sivusuuntainen varmuusetaisyys on syotetty sisaan, TNC
paikoittaa tydkalun niinikdan esipaikoituksen sy&ttoarvolla
upotussyvyyteen

4 Senjdlkeen TNC ajaa tyokalun sijaintipaikasta riippuen joko reidn

keskikohdasta tai sivusuuntaisella esipaikoituksella keernan
halkaisijan tasalle ja suorittaa ympyréliikkeen

Sivuttainen upotus

5

6

Tyokalu ajaa esipaikoituksen syottdarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

TNC paikoittaa tydkalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyréliikkeen
upotussydttdarvolla

Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reidn keskelle
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

Kierteen jyrsinta

8 TNC ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syo&ttdarvolla
kierteen aloitustasolle, joka maaraytyy kierteen nousun etumerkin
ja jyrsintémenetelman perusteella.

9 Sen jalkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan ja suoritetaan kierteen jyrsinta 360 asteen
ruuvikierreliikkeella

10 Sen jalkeen tyoOkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

11 Tydkierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeelld
varmuusetdisyyteen tai — mikali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Kierteen syvyyden, upotussyvyyden seka
sivuttaissyvyyden tyokiertoparametrit maaraavat
tyoskentelysuunnan. Tyoskentelysuunta maaraytyy
Sseuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen sywyys

2. Upotussywyys
3. Sivuttaissyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOvaihetta.

Jos haluat tehda otsapinnan upotuksen, maarittele talléin
upotussyvyydeksi 0.

Kierteen syvyyden tulee olla pienempi kuin upotussyvyys
vahintdan maaran, joka on yksi kolmasosa kierteen
noususta.

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

@5 Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNCkaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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2631 Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre Q207

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys iy

tydkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan .
Upotussyvyys Q356: (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun kéarjesta tyokappaleen ylapintaan

EsipaikoitussyottoarvoQ253: Tydkalun liikenopeus

Q335

sisdanpistoliikkeesséa tydkappaleeseen tai N
ulosvetoliikkeesséa tyOkappaleesta yksikdssa mm/min @ ?
Jyrsintdmenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M03
+1= Jyrsintd myotalastulla
—-1= Jyrsinta vastalastulla
Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys Q356 Q239
tydkalun kéarjesta tyokappaleen ylapintaan V —
.
Sivuttainen varmuusetdisyys Q357 z A %
(inkrementaalinen): Etaisyys tydkalun terasta ja reian Q253
seindmaan 2200 Q204
Sivuttaissyvyys Q358 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkappaleen yldpinnasta tydkalun karkeen C’Y Q201
sivusuuntaisessa upotuksessa i
Sivusuunt. upotuksen siirto Q359 Q203
(inkrementaalinen): Etdisyys, jonkaverran TNC siirtaa
tydkalun keskipistetta reidn keskipisteesta X
»
Q359
Z A
5

Q358

gz
-

<5
Y x

Q357
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

Tyok. ylépinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. Varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinadista tormaysta

Upotuksen syottoarvo Q254 Tyokalun liikenopeus
upotuksessa yksikdssd mm/min

Jyrsintdasyottoarvo Q207: Tydkalun likenopeus
jyrsinnéssa yksikdssa mm/min

REIKAKIERTEEN JYRSINTA (Tyokierto G264)

1

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Poraus

2

3

Tyokalu poraa ohjelmoidulla syvyysasetuksen sydttdarvolla
ensimmaiseen asetusyvyyteen

Mikali lastun katkaisu on maaritelty, TNC vetaa tyokalua
takaisinpéin sisdansyotetyn vetdytymisarvon verran Jos
tydskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tyokalun
ensin pikaliikkeelld takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten taas
pikaliikkeen sydttoarvolla méaariteltyyn esipysaytysetaisyyteen
ensimmaisesta asetussyvyydesta

Sen jalkeen tyokalu poraa syo6ttoarvolla uuden asetussyvyyden
verran

TNC toistaa tata kiertokulkua (2...4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

Sivuttainen upotus

6 Tyokalu ajaa esipaikoituksen syottdarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

7 TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltd puoliympyrda
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyréliikkeen
upotussydttdarvolla

8 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyréliikkeella
reian keskelle

252

Esimerkki: NC-lauseet

N250 G263 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA

0335=10 sASETUSHALKAISIJA
0239=+1.5 s NOUSU

0201=-16 sKIERTEEN SYVYYS
0356=-20 s UPOTUSSYVYYS
0253=750 sESIPAIK. SYOTTOARVO
Q351=+1 s JYRSINTAMENE TE LMA
Q200=2 s VARMUUSETAIS .
0357=0.2 ;SIV. VARM.ET.
0358=+0 s SIVUTTAISSYVYYS
0359=+0 s SIVUTTAISSIIRTO
0203=+30 sKOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0254=150 sUPOTUSSYOTTOARVO
0207=500 s JYRSINTASYOTTOARVO

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



Kierteen jyrsinta

9 TNC ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syottoarvolla
kierteen aloitustasolle, joka maaraytyy kierteen nousun etumerkin
ja jyrsintémenetelman perusteella.

10 Senjidlkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeelld
kierteen halkaisijaan ja suoritetaan kierteen jyrsintd 360 asteen
ruuvikierreliikkeella

11 Senjalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

12 Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —
2. varmuusetéisyyteen

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Kierteen syvyyden, upotussyvyyden seka
sivuttaissyvyyden tydkiertoparametrit maaraavat
tydskentelysuunnan. Tydskentelysuunta maaraytyy
seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Poraussyvyys

3. Sivuttaissyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tydvaihetta.

Kierteen syvyyden tulee olla pienempi kuin poraussyvyys
vahintdan maaran, joka on yksi kolmasosa kierteen
noususta.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@5 antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisdansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaéaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
vamuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

264

254

Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

- =Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tybkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan

Poraussyvyys Q356: (inkrementaalinen): Etaisyys
tydkalun kérjesta reian pohjaan

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssa mm/min

Jyrsintamenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M03

+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 =Jyrsinta vastalastulla

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.

Tyoskentelyvaiheessa TNC ajaatdhan syvyyteen, jos:

asetussywyys ja syvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin sywyys

Esipys.etdisyys ylhdalla Q258 (inkrementaalinen):
Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa
tydkalun uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle
vetaytymisen jalkeen

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Asetusliike, jonka jalkeen TNC
suorittaa lastunkatkon. Lastua ei katkaista, jos tahdn
maaritellaan 0.

Vetdayt. lastunkatkolla Q256 (inkrementaalinen):
Arvo, jonka verran TNC ajaa takaisin lastunkatkon
yhteydesséa

Sivuttaissyvyys Q358 (inkrementaalinen): Etaisyys
tybkappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen
sivusuuntaisessa upotuksessa

Sivusuunt. upotuksen siirto Q359
(inkrementaalinen): Etdisyys, jonka verran TNC siirtda
tydkalun keskipistetta reian keskipisteesta

Y

Q207

QE

=
|
~ Q239
7 A Q253
@ono Q204

Q358 j

| B
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. Varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista torméaysta

Syvyysasetuksen sydottoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus porauksessa yksikdssa mm/min

Jyrsintdasyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikssa mm/min

KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA
(Tyokierto G265)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeelld
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Sivuttainen upotus

2

Upotuksessa ennen kierteen koneistamista TNC ajaa tydkalun
upotuksen syottoarvolla sivusuuntaiseen upotussyvyyteen.
Upotusliikkeessa kierteen koneistuksen jalkeen TNC ajaa tydkalun
upotussywyyteen esipaikoituksen syottdarvolla

TNC paikoittaa tydkalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyréliikkeen
upotussydttdarvolla

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reian keskelle

Kierteen jyrsinta

5

6

TNC ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen sydttéarvolla
kierteen aloitustasolle.

Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan

TNC ajaa tyOkalun jatkuvaa ruuvikierreviivaa pitkin alas, kunnes
kierteen syvyys saavutetaan

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N250 G264 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA

0335=10  ;ASETUSHALKAISIJA
0239=+1.5 ;NOUSU

0201=-16 ;KIERTEEN SYVYYS

0356=-20 ; PORAUSYVYYS

0253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
0351=+1  ;JYRSINTAMENETELMA

0202=5 sASETUSSYVYYS

0258=0.2 ;ESIPYSAYTYSETAISYYS
0257=5 ;PORAUSSYVYYS LASTUNKATKOLLA
0256=0.2 ;VETAYT. LASTUNKATKOLLA
0358=+0  ;SIVUTTAISSYVYYS

0359=+0  ;SIVUTTAISSIIRTO

0200=2 ; VARMUUSETAIS .

0203=+30 ;KOORDIN. YLAPINTA

0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

0206=150 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
0207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

-]

Sen jalkeen tyoOkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa

takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

©

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella

varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetéisyyteen

=y

256

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

TyOokiertoparametrin kierteen syvyyden tai
upotussyvyyden etumerkki maara tyoskentelysuunnan.
Tyoskentelysuunta maaraytyy seuraavassa jarjestyksessa:
1. Kierteen syvyys

2. Sivuttaissywyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOvaihetta.

Jyrsintatapa (vasta-/mydtalastu) maaraytyy kierteen
(vasen-/oikeakatinen) ja tydkalun pydrintdsuunnan
mukaan, koska vain tyokappaleen ylapinnan
tyoskentelysuunta kappaleeseen on mahdollinen.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térméaysvaara!

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNCkaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
TyoOkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



265

Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan

EsipaikoitussyottoarvoQ253: Tydkalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeesséa tydkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeesséa tyOkappaleesta yksikdssa mm/min

Sivuttaissyvyys Q358 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkappaleen yldpinnasta tyokalun karkeen
sivusuuntaisessa upotuksessa

Sivusuunt. upotuksen siirto Q359
(inkrementaalinen): Etaisyys, jonkaverran TNC siirtaa
tyokalun keskipistetta reian keskipisteesta

Upotusliike Q360: Viisteen toteutus
0 = ennen kierteen koneistusta
1 = kierteen koneistuksen jalkeen

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkalun kéarjesta tyokappaleen ylapintaan

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen): Esimerkki: NC-lauseet

Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. Varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan

akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja 0335=10

tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta 0239=+1.5

Upotuksen syottoarvo Q254 Tyokalun liikenopeus Q201=-16

K Sk 5SS .

upotuksessa yksikdssa mm/min 0253750

Jyrsintdasyottoarvo Q207: Tyodkalun liikenopeus 0358=+0

jyrsinnéssa yksikdssa mm/min
Q359=+0
Q360=0
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q254=150
Q207=500

ULKOKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto G267)

1

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Sivuttainen upotus

2

TNC ajaa aloituspisteeseen otsapinnan upotusta varten lahtien
kaulan keskikohdasta koneistustason paaakselilla. Aloituspisteen
sijainti maaraytyy kierteen séateen, tyokappaleen sateen janousun
perusteella

TyOkalu ajaa esipaikoituksen syottéarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

TNC paikoittaa tydkalun ilman korjausta keskeltd puoliympyrda
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyodttdarvolla

Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyréliikkeella
aloituspisteeseen

Kierteen jyrsinta

6 TNC paikoittaa tydkalun aloituspisteeseen, ellei aiemmin ole tehty
upotusta otsapinnan suuntaisesti. Kierteen jyrsinnan aloituspiste =
Sivuttaisen upotuksen aloituspiste

7 Tyodkalu ajetaan ohjelmoidulla sy6ttéarvolla aloitustasolle, joka
maaraytyy kierteen nousun ja jyrsintémenetelman etumerkin seka
kierrelastujen lukuméaaran mukaan

8 Sen jalkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan

9 Jatkoasetusparametrista riippuen tydkalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdella jatkuvalla ruuvikierreliikkeella

258

N250 G265 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA

sASETUSHALKAISIJA
s NOUSU

sKIERTEEN SYVYYS
sESIPAIK. SYOTTOARVO
s SIVUTTAISSYVYYS

s SIVUTTAISSIIRTO
sUPOTUS LI IKE

s VARMUUSETAIS.
;KOORDIN. YLAPINTA
;2. VARMUUSETAIS.
sUPOTUSSYOTTOARVO

s JYRSINTASYOTTOARVO
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10 Senjalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

11 Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —
2. varmuusetéisyyteen

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(kaulan keskelle) sadekorjauksella G40.

Tarvittava siirtyma otsapinnan upotusta varten on
madritettava etukateen. Sinun taytyy syottaa sisdan
etaisyys kaulan keskelta tyokalun keskipisteeseen
(kojaamaton arvo).

Kierteen syvyyden, upotussyvyyden seka
sivuttaissyvyyden tyOkiertoparametrit maaraavat
tydskentelysuunnan. Tyodskentelysuunta maaraytyy
seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Sivuttaissyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyGvaihetta.

Sywysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisdansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaéaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
vamuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

260

Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

- =Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tybkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan

Jalkiasetus Q355: Kierteen kierrosten lukumaara,
jonka verran tydkalua siirretdan, katso kuvaa alla
oikealla

0 = yksiruuviviiva kierteen syvyydelle

1 =jatkuva ruuviviiva koko kierteen matkalla

>1 = useampia kierukkaratoja muotoon ajolla ja
poistumisella, joiden valilla TNC siirtda tyokalua
maarallda Q355 kertaa nousu

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssa mm/min

Jyrsintamenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M03

+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 =Jyrsinta vastalastulla

Y

Q207

¥
" Q335

Z A
Q335

Q355 =1 Q355> 1
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Varmuusetdi syys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys Esimerkki: NC-lauseet
tydkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan .
N250 G267 ULKOKIERREJYRSINTA

Sivuttaissyvyys Q358 (inkrementaalinen): Etdisyys

tydkappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen 0335=10 ASETUSHALKAISTJA
sivusuuntaisessa upotuksessa 0239=+1.5 sNOUSU
Sivusuunt. upotuksen siirto Q359 0201=-20 s KIERTEEN SYVYYS
(inkrementaalinen): Etéisyys, jonkaverran TNC siirtaa - =
tydkalun keskipistettd kaulan keskipisteesta 0355=0 s JALKIASETUS
Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen): 0253750 ;ESIPAIK: SYOTTOATVO
Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q351=+1 s JYRSINTAMENETELMA
2. Varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan Q200=2 ;s VARMUUSETAIS.
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja 0358=+0 s SIVUTTAISSYVYYS
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

e ) ; 0359=+0 ;SIVUTTAISSIIRTO
Upotuksen syottoéarvo Q254: Tydkalun liikenopeus -
upotuksessa yksikdssd mm/min 0203=+30 ; KOORDIN. YLAPINTA
Jyrsintdsyéttéarve Q207: Tyokalun likenopeus 0204=50 2. VARMUUSETAIS.
jyrsinnéssé yksik6sséa mm/min 0254=150 ;UPOTUSSYOTTOARVO

0207=500 s JYRSINTASYOTTOARVO

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan
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8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



HEIDENHAIN iTNC 530

Ajo reikdaasemaan 1, kara paalle
Esipaikoitus kara-akselilla, tyokierron kutsu
Ajo reikdasemaan 2, tyokierron kutsu
Karan akselin irtiajo

Ajo reikdasemaan 3

Esipaikoitus kara-akselilla, tyokierron kutsu
Ajo reikdasemaan 4, tyokierron kutsu
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
Tyokierron kutsu

aan

intaa

ierteen jyrsi
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poraukseen, kierteen porauI‘e
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lerteen
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poraukseen, kierteen porau!e

lerrot

8.3 Tyok

Ohjelmankulku

W Poraustydkierron ohjelmointi pddohjelmassa

= Koneistuksen ohjelmointi aliohjelmassa, katso
LAliohjelmat”, sivu 369

N

64

100

70

20+

20 70 100

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Kierteen lastuaminen
Ajo reikdasemaan 1

Aliohjelman 1 kutsu

Ajo reikdasemaan 2

Aliohjelman 1 kutsu

Tyokalun irtiajo, paaohjelman loppu

Aliohjelma 1: Kierteen lastuaminen

Karan kulma-aseman asetus suuntausta varten
Karan suuntaus (toistuvat lastut mahdollisia)
Tyokalun siirto tormaysvapaata sisdanpistoliiketta varten
(riippuu reijan halkaisijasta ja tyokalusta)

Ajo alkusyvyyteen

Tyokalu uudelleen reian keskelle

Tyokierron 18 kutsu

irtiajo

Aliohjelman 1 loppu
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aan

Reijan koordinaatit on tallennettu
pistetaulukkoon TAB1.PNT ja TNC kutsuu ne
kaskylla G79 PAT.

TyoOkalun sateet on valittu niin, etta kaikki
tyOvaiheet ovat ndhtavissé testausgrafiikalla.

Ohjelmankulku

1 Keskioporaus
= Poraus
i Kierteen poraus

HEIDENHAIN iTNC 530

100

" 1020 40 80 90100

int

ierteen jyrs

njak

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely Keskidpora

Tyokalun maarittely Pora

Tyokalun maarittely Kierretappi

Tyokalun kutsu Keskiopora

Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla,

TNC paikoittaa jokaisen tyokierron jélkeen varmuuskorkeudelle)
Pistetaulukoiden maéarittely

Tyokierron maarittely Keskidporaus

Syota ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta
Syo6téd ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta

poraukseen, kierteen poraulﬁe

lerrot
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N

66

Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT,
Syottdarvo pisteiden valissa: 5000 mm/min
Tyokalun irtiajo, tyokalun vaihto

Tyokalukutsu Pora

Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla)

Tyokierron maarittely Poraus

Syota ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta

Syota ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta

Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT
Tyokalun irtiajo, tydkalun vaihto

Tyokalun kutsu Kierretappi

Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle

Tyokierron maarittely Kierteen poraus

Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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8.4 Tyodkierrot taskun, kaulan ja

uran jyrsintaa varten

Yleiskuvaus
Tyokierto Ohjelmanéappain
G75/G76 TASKUN JYRSINTA (suorakulmainen) [=7§
Rouhintatydkierto iiman automaattista (—
esipaikoitusta
G75: Myotapaivaan (il RN
G76: Vastapaivaan [~
G212 TASKUN SILITYS (suorakulmainen) 212 g
Silitystyokierto automaattisella esipaik oituksella
2. varmuusetaisyys
G213 KAULAN SILITYS (suorakulmainen) 213
Silitystyokierto automaattisella esipaikoituksella | &=
2. varmuusetaisyys
G77/G78 YMPYRATASKU 78
Rouhintatyokierto ilman automaattista &=
esipaikoitusta
G77: Myotéapaivaan [ RN
G78: Vastapaivaan =
G214 YMPYRATASKUN SILITYS 214 g
Silitystyokiertoautomaattisella esipaikoituk sella
2. varmuusetaisyys
G215 YMPYRAKAULAN SILITYS 215§
Silitystyokiertoautomaattisella esipaikoituk sella Ad
2. varmuusetaisyys
G74 URAN JYRSINTA P
Rouhinta-/silitystyokierto ilman automaattista (]
esipaikoitusta, kohtisuora syvyysasetus
G210 HEILURIURA 210§
Rouhinta+/sility sty okierto automaattisella ==
esipaikoituksella, heilurimainen sisdanpistoliike
G211 PYOREA URA o
Rouhinta/silitystyékierto automaattisella -

esipaikoituksella, heilurimainen sisdanpistoliike
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

TASKUN JYRSINTA (Tyokierto G75, G76)

1 Tyokalu tunkeutuu alkuasemassa (taskun keskelld) tydkappaleen
sisdan ja ajaa ensimmaiseen asetussyvyyteen

2 Sen jalkeen tydkalu ajaa ensin pidemman sivun positiiviseen
suuntaan — nelidtaskuissa positiivinen Y-suunta — ja rouhii taskun
sisaltd ulospain.

3 Téma tydvaihe toistetaan (1...2), kunnes maéritelty syvyys on
saavutettu

4 Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun takaisin alkuasemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsintd (DIN 844) tai muuten
tee esiporaus taskun keskella.

Esipaikoitus taskun keskelle saddekorjauksella G40.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(vamuusetaisyys tydkappaleen pinnasta).

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyOkiertoa.

2. sivun pituudelle patee seuraava ehto: 2. sivun pituus
suurempi kuin [(2 x pyoristyssade) + sivuttaisasetus k].

268
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Esimerkki: NC-lauseet

N27 G75 P01 2 P02 -20
P05 X+80 P06 Y+40

N35 G76 P01 2 P02 -20
P05 X+80 P06 Y+40

P03 5 P04 100
P07 275 PO8 5 *

P03 5 P04 100
P07 275 P08 5 *
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Kiertosuunta tasoituksessa
My 6tépaivaan: G75 (DR-)
Vastapaivaan G76 (DR+)

% § .

Laskennat:

Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkalun karjesté (alkuasema) tydkappaleen
ylapintaan

Jyrsintasyvyys 2 (inkrementaalinen): Etdisyys
tybkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.

Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhdn syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja sywyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Syvyysasetuksen sydttoarva Tyokalun likenopeus
sisdanpistossa

1. sivun pituus4: Taskun pituus, koneistustason
paaakselin suuntainen

2. sivun pituus5: Taskunleveys
Syottoéarvo F: Tyokalun likenopeus koneistustasossa

Pyoristyssade: Taskun nurkan sade.
Séteelle = 0 pydristyssdade on sama kuin tydkalun
sade

Sivuttaisasetus k = Kx R

K:  Limityskerroin, asetettu koneparametrissa 7430
R:  Jyrsimen séade

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

TASKUN SILITYS (Tyokierto G212)

1

TNC ajaa tydkalun automaattisesti kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen taskun keskelle

Taskun keskeltad tydkalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. TNC huomioi alkupisteen laskennassa tyovaran ja
tyokalun sdteen. Tarvittaessa TNC tekee sisdanpiston taskun
keskelle

Mikéli tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeellda varmuusetaisyyteen ja siitd edelleen
syvyysasetuksen syottdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen
Sen jalkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myotalastulla

Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
Saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —

2. varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema
= alkuasema)

% Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. 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 syottoarvo.

Taskun vahimmaiskoko: kolme kertaa tyokalun sade.

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térméaysvaara!

@5 Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNCkaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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212 |

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan

Syvyysasetuksen sydottoarvo Q206: Tyokalun
syottdnopeus ajettaessa syvyyteen yksikdssa mm/
min. Jos teet sisdantunkeutumisen tydkappaleeseen,
anna pienempi arvo kuin parametriin Q207 on
madaritelty.

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi
arvo kuin 0

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikssa mm/min

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. Varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Taskun
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Taskun
keskipiste koneistustason sivuakselilla

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason pdaakselin suuntainen

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen

Nurkan sdade Q220: Taskun nurkan sdde. Jos tata ei
maaritelld, TNC asettaa nurkan sateen samaksi kuin
tydkalun sade

1. akselin tydvaraQ221 (inkrementaalinen): Ty6vara
koneistustason paaakselin esipaikoitusaseman
laskentaa varten, perustuu taskun pituuteen

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N350 G212 TASKUN SILITYS

Q200=2
0201=-20
Q206=150
0202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
0219=60
0220=5
Q221=0

s VARMUUSETAIS.

5 SYVYYS

sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO

s KOORDIN. YLAPINTA

52. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIPISTE
52. AKSELIN KESKIPISTE
;1. SIVUN PITUUS

;2. SIVUN PITUUS

s NURKAN SADE

s TYOVARA
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

KAULAN SILITYS (Tyokierto G213)

1

TNC ajaa tydkalun karan akselinsuunnassa varmuusetéisyyteen tai
— mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen kaulan
keskelle

Kaulan keskeltad tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. Alkupiste sijaitsee noin 3 kertaa tydkalun sateen
verran kaulasta oikealle

Mikali tydkalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tydkalun
pikaliikkeella varmuusetaisyyteen ja siitéa edelleen
sywyysasetuksen sydttdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tydkalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myotalastulla

Sen jalkeen tyOkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Téma tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —

2. varmuusetaisyyteen ja senjalkeen kaulan keskelle (loppuasema
= alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Tyoskentelysuunta maéarda tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyOkiertoa.

Jos haluat silittda kaulan kokonaan, kayta keskelta
lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844). Maarittele talloin
syvyysasetukselle pieni syottdarvo.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@5 antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitt 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térméaysvaara!

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNCkaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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21§ Varmuusetdi syys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys Esimerkki: NC-lauseet -
L\ tyokalun kérjesta tydkappaleen ylapintaan Q
_ _ _ N350 G213 KAULAN SILITYS +
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys = . ©
tybkappaleen ylapinnasta kaulan pohjaan Q200=2 ; VARMUUSETATS. S
Syvyysasetuksen sydttoéarvo Q206: Tydkalun 0291=-20 $SYVYYS (S
sydttdnopeus ajettaessa syvyyteen yksikdssd mm/ 0206=150 sSYV.ASET. SYOTTOARVO S
min. Jos teet sisddnpiston tyokappaleeseen, anna - ;
pieni arvo, jos paaset tekemaan syvyysasetuksen Q202=5 sASETUSSYVYYS .E
vapaasti, voit antaa suuremman sydttdarvon 0207=500 s JYRSINTASYOTTOARVO 2
Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka 0203=+30 s KOORDIN. YLAPINTA _2:
mukaan tyokalu k_ullomkln asetetaan. Madrittele 0294=50 .2. VARMUUSETATS. -
suurempi arvo kuin O ©
.. 216=+50 s1. AKSELIN KESKIPISTE
Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus ¢ ;
jyrsinnassa yksikssa mm/min 0217=+50 52. AKSELIN KESKIPISTE p
Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen): 0218=80 ;1. SIVUN PITUUS n=—
Tydkappaleen ylépinnan koordinaatti 0219=60 ;2. SIVUN PITUUS
2. Varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan 0220=5 sNURKAN SADE
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja - =
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista térmaysta Q221=0 ; TYOVARA

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Kaulan
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Kaulan
keskipiste koneistustason sivuakselilla

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus koneistustason padakselin suunnassa

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus koneistustason sivuakselin suunnassa

Nurkan sade Q220: Kaulan nurkann sade

1. akselin tyovaraQ221 (inkrementaalinen): Ty6vara
koneistustason paaakselin esipaikoitusaseman
laskentaa varten, perustuu kaulan pituuteen

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

HEIDENHAIN iTNC 530 273 @



intaa varten

ja uran jyrs

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

YMPYRATASKU (Tyékierto G77, G78)

1 Tyokalu tunkeutuu alkuasemassa (taskun keskelld) tydkappaleen
sisdan ja ajaa ensimmaiseen asetussyvyyteen

2 Sen jalkeen tydkalu muodostaa sydttdarvolla F oikealla olevan
kuvan mukaisen spiraalimaisen radan; sivuttaisasetus k, katso
. TASKUN JYRSINTA (Tydkierto G75, G76) ", sivu 268

3 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maéaritelty syvyys on saavutettu
4 |opuksi TNC ajaa tydkalun takaisin alkuasemaan

% Huomioi ennen ohjelmointia

Kayta keskeltd lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) tai muuten
tee esiporaus taskun keskella.

Esipaikoitus taskun keskelle sédekorjauksella G40.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(vamnuusetaisyys tydkappaleen pinnasta).

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Kiertosuunta tasoituksessa
Mybdtapaivaan: G77 (DR
Vastapaivaan G78 (DR+)

g Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etaisyys
= tyokalun karjesta (alkuasema) tyokappaleen
ylapintaan

Jyrsintdasyvyys 2: Etdisyys tyokappaleen yldpinnasta
taskun pohjaan

Asetussyvyys 3 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.

Tyoskentelyvaiheessa TNC ajaatdhan syvyyteen, jos:

asetussywyys ja syvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin sywyys

274
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I Syvyysasetuksen sydttoarvo Tydkalun likenopeus
sisdanpistossa

» Ympyrédn sdde: Ympyrataskun sédde

b Syéttoarvo F: Tyokalun likenopeus koneistustasossa
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

YMPYRATASKUN SILITYS (Tyékierto G214)

1 TNC ajaa tydkalun automaattisesti kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai— mikalimaaritelty - 2. varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen taskun keskelle

2 Taskun keskelta tydkalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. TNC huomioi alkupisteen laskennassa aihion
l&pimitan ja tydkalun sateen. Jos maarittelet aihion lapimitaksi O,
TNC tekee sisaddnpiston taskun keskella

3  Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeellda varmuusetaisyyteen ja siitd edelleen
syvyysasetuksen sydttdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

4 Sen jalkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myotélastulla

5 Sen jalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

6 Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

7 Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetdisyyteen tai — mikali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen 2. ja sen jalkeen taskun keskelle
(loppuasema = alkuasema)

% Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. 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 syottoarvo.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
ql_% antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa téormaysvaara!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNCkaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
TyoOkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan

Syvyysasetuksen sydottoarvo Q206: Tyokalun
syottdnopeus ajettaessa syvyyteen yksikdssa mm/
min. Jos teet sisdantunkeutumisen tydkappaleeseen,
anna pienempi arvo kuin parametriin Q207 on
madaritelty.

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan

Jyrsintdasyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikssa mm/min

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. Varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista torméaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Taskun
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Taskun
keskipiste koneistustason sivuakselilla

Aihion halkaisija Q222: Esikoneistetun taskun

halkaisija esipaikoituksen laskentaa varten; syota
aihion halkaisijalle pienempi arvo kuin valmisosan
halkaisijalle

Valmisosan halkaisijaQ223: Valmiiksi koneistetun
taskun halkaisija; Sy6ta valmisosan halkaisijalle
suurempi arvo kuin aihion halkaisija ja my6s suurempi
kuin tydkalun halkaisija

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N420 G214 YMPYRATASKUN SILITYS

Q200=2
0201=-20
Q206=150
0202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
0222=79
0223=80

s VARMUUSETAIS.

$SYVYYS

sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO

s KOORDIN. YLAPINTA

52. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIPISTE
52. AKSELIN KESKIPISTE
sAIHION HALKAISIJA

s VALMISOSAN HALKAISIJA

jyrsintaa varten

ja uran jyrs

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

YMPYRAKAULAN SILITYS (Tyékierto G215)

1

TNC ajaa tydkalun automaattisesti kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetdisyyteen ja sen jalkeen kaulan keskelle

Kaulan keskeltad tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. Alkupiste sijaitsee noin 3,5 kertaa tyokalun sateen
verran kaulasta oikealle

Mikali tydkalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tydkalun
pikaliikkeella varmuusetaisyyteen ja siita edelleen
sywyysasetuksen sydttdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tydkalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myotalastulla

Sen jalkeen tyOkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Téma tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX
varmuusetaisyyteen tai - mikali maaritelty - 2. varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema = alkuasema)

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos haluat silittaa kaulan kokonaan, kayta keskelta
lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844). Maarittele talloin
syvyysasetukselle pieni syottdarvo.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisdansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térméaysvaara!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNCkaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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25 g Varmuusetdi syys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys Esimerkki: NC-lauseet -
S tyokalun kérjesta tydkappaleen ylapintaan . D
) ) ) N430 G215 YMPYRAKAULAN SILITYS t
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys . ©
tyokappaleen ylapinnasta kaulan pohjaan 0200-2 s VARMUUSETALS. S
Syvyysasetuksen sydttoéarvo Q206: Tydkalun 0201=-20 3SYVYYS S
sydttdnopeus ajettaessa syvyyteen yksikdssd mm/ 0206=150 sSYV.ASET. SYOTTOARVO :,S
min. Jos teet sisddnpiston tyokappaleeseen, anna - ;
pieni arvo; jos paaset tekemaan sisaanpiston Q202=5 sASETUSSYVYYS .E
vapaasti, voit antaa suuremman sydttdarvon 0207=500 s JYRSINTASYOTTOARVO 2
Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka 0203=+30 s KOORDIN. YLAPINTA _Z:
;rxlga;ur?n%okalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi 0204=50 .2. VARMUUSETATS. -
©
. .. =+ s1. AKSELIN KESKIPISTE
Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus (216=+50 ;
jyrsinnassa yksikssa mm/min 0217=+50 52. AKSELIN KESKIPISTE p
Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen): Q222-81 sAIHION HALKAISIJA n=—
Tydkappaleen ylépinnan koordinaatti 0223=80 s VALMISOSAN HALKAISIJA

2. Varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Kaulan
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Kaulan
keskipiste koneistustason sivuakselilla

Aihion halkaisijaQ222: Esikoneistetun kaulan
halkaisija esipaikoituksen laskentaa varten; syota
aihion halkaisijalle suurempi arvo kuin valmisosan
halkaisijalle

Valmisosan halkaisijaQ223: Valmiiksi koneistetun
kaulan halkaisija; syota sisdan valmisosan halkaisijalle
pienempi arvo kuin aihion halkaisija

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

URAN JYRSINTA (Tyékierto G74)

Rouhinta

1 TNC siirtda tyokalua silitystydvaran verran (puolet uran leveyden ja
tydkalun halkaisijan erosta) sisaanpain. Siita tyokalu tekee
sisdanpiston tydkappaleeseen ja jyrsii uran pituussuunnassa

2 Uranlopussa tehdaan syvyysasetus ja tyokalu jyrsii vastakkaiseen
suuntaan. Tama tydvaihe toistetaan, kunnes maaritelty
jyrsintasyvyys on saavutettu

Silitys

3 Jyrsintdtasossa TNC ajaa tydkalun ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisesti ulkomuotoon; sen jalkeen muoto silitetaan
myotalastulla (koodi M3)

IS

Lopuksi tyokalu ajaa pikaliikkeella takaisin varmuusetéisyyteen Kun

asetusten lukumaara on pariton, tydkalu ajaa varmuusetaisyydella
alkuasemaan

=y

280

Huomioi ennen ohjelmointia

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) tai muuten
tee esiporaus alkupisteessa..

Esipaikoita uran keskelle ja tyokalun sateenverran siirtdéen
sadekorjauksella G40.

Ala valitse jyrsints, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin puolet uran leveydesta.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(vamuusetaisyys tydkappaleen pinnasta).

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

)
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a1 Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etéisyys c
= tyokalun karjesté (alkuasema) tydkappaleen ° |:> ) o
ylapintaan \ Y -
Jyrsintdsyvyys 2 (inkrementaalinen): Etdisyys f g
tydkappaleen yldpinnasta taskun pohjaan .
Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka z A H1)
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; TNC ajaa 'E
tydskentelyssé tahan syvyyteen, jos: —
_ | 'z - ®

asetussyvyys Ja sywyys ovat samoja / ;
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys X " —
Syvyysasetuksen syottoarva Liikenopeus %
sisdanpistossa ot
1. sivun pituus4: Uran pituus; maarittele 1. =
lastuamissuunta etumerkin avulla 1]
" —

2. sivun pituus5: Uran leveys [
Syottoarvo F: Tydkalun likenopeus koneistustasossa Y A t_;
L]

=

L

c

[} =

25 - — 0 X

{ 72)

(1]

)

°

R\ - =

¢ 50 X Q

10 Y

:0

Esimerkki: NC-lause T

N44 G74 P01 2 P02 -20 PO 5 P04 100 Q'

P05 X+80 P06 Y+12 P07 275 * o0

HEIDENHAIN iTNC 530 281 @



intaa varten

ja uran jyrs

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

URA (Pitkareika) heilurimaisella sisaanpistolla
(Tyokierto G210)

Rouhinta

1

TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld toiseen varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen vasemman ympyrakaaren keskipisteeseen; siita
edelleen TNC paikoittaa tydkalun varmuusetéisyydelle
tydkappaleen ylapinnasta

Tyokalu ajetaan jyrsinndn syottdarvolla tydkappaleen ylépintaan;
siitd edelleen jyrsin jatkaa uran pituussuunnassa — vinosti aihioon
tunkeutuen — oikeanpuoleisen ympyrakaaren keskipisteeseen
Sen jalkeen tyokalua ajetaan vinosti vasemman ympyrakaaren
keskipisteeseen; tama edestakainen liike toistetaan, kunnes
ohjelmoitu jyrsintdsyvyys on saavutettu

Jyrsintasyvyydelld TNC suorittaa tasojyrsinnan uran toiseen
paahan ja siitd taas uran keskelle

Silitys

5 TNC paikoittaa tydkalun vasemman uraympyran keskipisteeseen ja

siitd tangentiaalisesti vasempaan uran paahan; sen jalkeen TNC
silittdéd muodon myotélastulla (koodilla M3) ja mikéli asetetettu
myds useammilla asetuksilla.

Muodon lopussa tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja
siirtyy vasemman uraympyran keskipisteeseen

Sen jalkeen tyOkalu vetaytyy pikaliikkeelld takaisin
varmuusetaisyydelle ja — jos maaritelty — 2. varmuusetéisyyteen
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Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Rouhinnassa tydkalu tunkeutuu heiluriliikkeella
materiaaliin siirtyessaan uran paasta toiseen. Esiporausta
ei sen vuoksi tarvita.

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tydkiertoa.

Ala valitse jyrsinta, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin kolmasosa uran leveydesta.

Valitse jyrsimen halkaisija pienemmaksi kuin puolet uran
pituudesta: Muuten TNC ei voi tehdéa heilurimaista
sisdanpistoa.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisdansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaéaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kadantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
vamuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkalun kéarjesta tyokappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkappaleen yldpinnasta uran pohjaan

Jyrsintdasyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikssa mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kaikkiaan asetetaan kara-akselin
suunnassa heilurimaisella siséanpistoliikkeella

Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Tyok. yldapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
TyoOkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. Varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen):
Z-koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Uran
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Uran
keskipiste koneistustason sivuakselilla

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N510 G210 HEILURIURA

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
0218=80
0Q219=12
0224=+15
Q338=5

s VARMUUSETAIS.
s SYVYYS
s JYRSINTASYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS
s KONEISTUSLAAJUUS
s KOORDIN. YLAPINTA
2. VARMUUSETAIS.
1. AKSELIN KESKIPISTE
52. AKSELIN KESKIPISTE
1. SIVUN PITUUS
2. SIVUN PITUUS
s KIERTOASEMA
s SILITYSASETUS
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284

1. sivun pituus Q218 (koneistustason paaakselin
suuntainen arvo): Maérittele uran pidempi sivu

2. sivun pituus Q219 (koneistustason sivuakselin
suuntainen arvo): Sy6ta sisaan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tyokalun
halkaisija (pitkduran jyrsinta)

Kiertokulma Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka
verran koko uraa kierretaan; kiertokeskipiste on uran
keskella

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdelld asetuksella

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa
mm/min. Vaikuttaa vain silityksessé, kun silityksen
asetusarvo on madritelty.

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



PYOREA URA (Pitkareika) heilurimaisella
sisaanpistolla (tyokierto G211)

Rouhinta

1 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld kara-akselin suunnassa
toiseen varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen oikean ympyrakaaren
keskipisteeseen. Siitd edelleen TNC paikoittaa tyodkalun
madaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen ylapinnasta

2 Tyokalu ajetaan jyrsinnan syottdarvolla tydkappaleen ylépintaan;
siitd edelleen jyrsin jatkaa — vinosti aihioon tunkeutuen — uran
toiseen paahan.

3 Senjalkeen tydkalua ajetaan taas vinosti aihion sisdan tunkeutuen
takaisin alkupisteeseen; téméa edestakainen liike 2...3 toistetaan,
kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys on saavutettu

4 Jyrsintasyvyydellda TNC suorittaa tasojyrsinndn uran toiseen
paahan

Silitys

5 Uran keskeltd TNC ajaa tydkalun tangentiaalisesti valmiiseen
muotoon; sitten silittdd muodon myotalastulla (koodi M3), jos

maéritelty myds useammilla asetuksilla. Silitysvaiheen alkupiste on
oikeanpuoleisen ympyrdkaaren keskipisteessa.

6 Muodon lopussa tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta
7 Senjalkeen tyokalu vetaytyy pikaliikkeella takaisin

varmuusetdisyydelle ja — jos méaéritelty — 2. varmuusetaisyyteen

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tydkalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Rouhinnassa tyokalu tunkeutuu heilurimaisella HE LIX-
likkeelld materiaaliin siirtyessaan uran paasta toiseen.
Esiporausta ei sen vuoksi tarvita.

Tyoskentelysuunta maaraa tydkierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Al valitse jyrsintd, 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
sisdanpistoa.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kadantda esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
vamuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys Esimerkki: NC-lauseet

tydkalun kérjesta tyokappaleen ylapintaan I
_ _ _ N520 G211 PYOREA URA
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys

tyokappaleen yldpinnasta uran pohjaan Q200=2 s VARMUUSETATS .
Jyrsintisyottoarvo Q207: Tyodkalun likenopeus Q201=-20 3SYVYYS
jyrsinnassa yksikossa mm/min 0207=500 ; JYRSINTASYOTTOARVO
Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Q202=5 sASETUSSYVYYS
mukaan tyokalu kaikkiaan asetetaan kara-akselin z ;
suunnassa heilurimaisella sisaanpistoliikkeella Sl 2 KONEISTUSLAfJUUS

=+ . .
Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden 0203=+30 SR YLATINTA
maarittely: Q204=50 s2. VARMUUSETAIS.
0: Rouhinta ja silitys 0216=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
1: Vain rouhinta
2: Vain silitys Q217=+50 52, AKSELIN KESKIPISTE
Tyok. yléapinnan koord. Q203 (absoluuttinen): 0244=80 ;0SAYMPYRAN HALKAISIJA
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti Q219=12 52. SIVUN PITUUS
2. Varmuusetédisyys Q204 (inkrementaalinen): Q245=+45 sALOITUSKULMA
Zkoordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskingista térmaysta 0248=90 3 AVAUSKULMA
1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Uran 0338=5 s SILITYSASETUS

keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Uran
keskipiste koneistustason sivuakselilla

Osaympyrdn halkaisija Q244: Osaympyran
halkaisijan sisdédnsy6ttd

2. Sivun pituus Q219: Syoté sisdan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tyokalun
halkaisija (pitkduran jyrsinta)

Aloi tuskulma Q245 (absoluuttinen): Syota siséan
alkupisteen polaarikulma

Uran avautumiskulma Q248 (inkrementaalinen): Syota
sis@an uran avautumiskulma

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdelld asetuksella

Syvyysasetuksen syoéttoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa
mm/min. Vaikuttaa vain silityksessé, kun silityksen
asetusarvo on maaritelty.
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Aihion méaérittely

Tyokalun maarittely Rouhinta/Silitys
Tyokalun maarittely Urajyrsin

Tyokalukutsu Rouhinta/Silitys

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Ulkopuolinen koneistus
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Tyokierron kutsu Ulkopuolinen koneistus
Tyokierron maarittely Ympyratasku

Tyokierron kutsu Ympyratasku
Tyokalun vaihto

Tyokalukutsu Urajyrsin
Tyokierron maarittely Ura 1

Tyokierron kutsu Ura 1
Uusi alkukulma uralle 2
Tyokierron kutsu Ura 2
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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8.5 Tyodkierrot pistekuvioiden
luomiseksi

Yleiskuvaus

TNC sisaltaa kaksi tyokiertoa, joilla voi muodostaa suoraan

pistekuvioita:

Tyokierto Ohjelmanappain
G220 PISTEJONO YMPYRAKAARELLA = o
G221 PISTEJONO SUORALLA =

Tyokiertojen G220 ja G221 kanssa voit yhdistella seuraavia
koneistustyokiertoja:

@ Kun muodostat epasaanndllisia pistekuvioita, kayta talloin
pistetaulukkoa ja kdskya G79 "PAT" (katso , Pistetaulukot”
sivulla 216).

Zyklus G74

Tyokierto G75/G76
Tyokierto G77/G78

Zyklus G83
Zyklus G84
Zyklus G85
Zyklus G86
Zyklus G200
Zyklus G201
Zyklus G202
Zyklus G203
Zyklus G204
Zyklus G205
Zyklus G206
Zyklus G207

Zyklus G208
Zyklus G209
Zyklus G212
Zyklus G213
Zyklus G214
Zyklus G215
Zyklus G262
Zyklus G263
Zyklus G264
Zyklus G265
Zyklus G267

URAN JYRSINTA

TASKUN JYRSINTA

YMPYRATASKU

SYVAPORAUS

KIERREPORAUS tasausistukalla

KIERTEEN PORAUS GS ilman tasausistukkaa
KIERTEITYS

PORAUS

KALVINTA

VALJENNY'S

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
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8.5 Tyokierrot

PISTEJONO YMPYRAKAARELLA (Tybkierto G220)

1 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen.

Jarjestys:

2. Ajo varmuusetaisyydelle (kara-akseli)
Ajo koneistustason aloituspisteeseen
Ajo varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta (kara-akseli)

2 Tassd asemassa TNC suorittaa viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron

3 Sen jalkeen TNC paikoittaa tydkalun suoraviivaisella liikkeella
seuraavan koneistuksen alkupisteeseen; Tassa yhteydessa TNC
pysahtyy varmuusetéisyydelle (tai 2. varmuusetéisyydelle)

4 Nama tyovaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki koneistukset
on suoritettu

% Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G220 DEF-aktiivinen, miké tarkoittaa, etta
tyokierto G220 kutsuu automaattisesti viimeksi
madaritellyn koneistustyokierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustyokierroista G200 ... G209,
G212 ... G215 ja G262 ... G267 tyokierron G220 kanssa,
varmuusetaisyys, tyOkappaleen ylapinnan koordinaatit ja 2.
varmuusetaisyys ovat voimassa tyokierron G220
maérittelyn mukaisina.

220 1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen):
) Osaympyran keskipisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

Osaympyran halkaisija Q244: Osaympyran halkaisija

Aloituskulma Q245 (absoluuttinen): Koneistustason
paaakselin jaosaympyranensimmaisen koneistuksen
alkupisteen valinen kulma

Loppukulma Q246 (absoluuttinen): Koneistustason
paaakselin ja osaympyran viimeisen koneistuksen
alkupisteen vélinen kulma (ei koske téysiympyraé);
maarittele eri loppukulma kuin alkukulma; jos
loppukulma maaritelladn suuremmaksi kuin
alkukulma, silloin koneistetaan vastapaivaan, muuten
mydtapaivaan

290

Q217

|
If X
Q216
4\
Q200 Q204
Q203 |
e
X
Esimerkki: NC-lauseet
N530 G220 REIKAKAARI
Q216=+50 s1. AKSELIN KESKIPISTE
Q217=450 32. AKSELIN KESKIPISTE
Q244=80 ;OSAYMPYRAN HALKAISIJA
Q245=+0 sALOITUSKULMA
0246=+360 s LOPPUKULMA
0247=+0 s KULMA - ASKEL
Q241=8 sKONEISTUSTEN LUKUMAARA
Q200=2 s VARMUUSETAILS .
Q203=+30 sKOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q203=1 sAJO VARM.KORKEUTEEN
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Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Osaympyran .(7)
kahden koneistuksen vélinen kulma; jos kulma-askel g
on nolla, tall6in TNC laskee kulma-askeleen Q
alkukulman, loppukulmanja koneistusten lukuméaaran 72)
perusteella; kun kulma-askel on annettu, talléin TNC =
ei huomioi loppukulmaa; kulma-askeleen etumerkki E
maéréa koneistussuunnan (- = myotapaivaan) g
Koneistusten lukumddrd Q241: Koneistusten —
lukumaara osaympyralla c
Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys -g
tydkalun kéarjesta tydkappaleen ylapintaan; syota -
sisdén positiivinen arvo _Q
Tyok. yldapinnan koord. Q203 (absoluuttinen): ;
TyOkappaleen ylapinnan koordinaatti v
2. Varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan ‘8
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja [7,)
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta; '5_
syota sisaan positiivinen arvo 3
Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Asetus, kuinka (@)
tyokalu liikkuu koneistusten valilla: t
0: Koneistusten valilla ajetaan varmuusetaisyydelle (3]
1: Koneistusten vélilla ajetaan 2. varmuusetdisyydelle E

=

=

[)

(o o)
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8.5 Tyokierrot

PISTEKUVIO SUORALLA (Tyokierto G221)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G221 DEF-aktiivinen, miké tarkoittaa, etta
tyodkierto G221 kutsuu automaattisesti viimeksi
maaritellyn koneistustyokierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustyokierroista G200 ... G209,
G212 ... G215 ja G262 ... G267 tydkierron G221 kanssa,
varmuusetaisyys, tyOkappaleen ylapinnan koordinaatit ja 2.
varmuusetaisyys ovat voimassa tyokierron G221
maarittelyn mukaisina.

1 TNC paikoittaa tydkalun automaattisesti hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen

Jarjestys:
2. Ajo varmuusetéaisyydelle (kara-akseli)
Ajo koneistustason aloituspisteeseen
Ajo varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta (kara-akseli)
2 Tassd asemassa TNC suorittaa vimeksi maaritellyn
koneistustyokierron

3 Sen jalkeen TNC paikoittaa tydkalun padakselin suunnassa
seuraavan koneistuksen alkupisteeseen; téssa yhteydessa TNC
pysahtyy varmuusetaisyydelle (tai 2. varmuusetéisyydelle)

4 Nama tyovaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki ensimmaisen
rivin koneistukset on suoritettu; sen jalkeen tydkalu sijaitsee
ensimmaisen rivin viimeisessa pisteessa

5 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun toisen rivin viimeiseen pisteeseen
ja suorittaa siind koneistuksen

6 Siitd edelleen TNC paikoittaa tydkalun pddakselin negatiivisessa
suunnassa seuraavan koneistuksen alkupisteeseen

7 Tama tydvaihe (6) toteutetaan, kunnes kaikki toisen rivin
koneistukset on suoritettu

8 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun seuraavan rivin alkupisteeseen
9 Kaikkirivit toteutetaan edestakaisella liikkeelld

292

YA

O Q238

Q226 D).
N !
X
Q225
Z A
Q200 Q204
Q203
|
X
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=T 1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen): Esimerkki: NC-lauseet
Alkupisteen koordinaatti koneistustason paaakselilla

N540 G221 REIKASUORA
2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):

Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti 0225=+15 ;1. AKSELIN ALKUPISTE
koneistustason sivuakselilla 0226=+15 52. AKSELIN ALKUPISTE
1. akselin etaisyys Q237 (inkrementaalinen): 0237=+10 ;1. AKSELIN ETAISYYS
Yksitta o " ill3 .

sittdisten pisteiden vélinen etéisyys rivilla 238-+8 .2, AKSELIN ETAISYYS
2.” .akse119'eta1syy§Q238 (inkrementaalinen): Rivien 02426 s SARAKKEIDEN LUKUMAARA
vélinen etéisyys toisistaan —
Sarakkeiden Tukumddrda Q242: Koneistusten (243=4 sRIVIEN LUKUMARRA
lukumaéara rivilla Q224=+15 s KIERTOASEMA
Rivien lukumdara Q243: Rivien lukuméaéra 0200=2 s VARMUUSETAIS.
Kiertokulma Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka 0203=+30 ; KOORDIN. YLAPINTA
verran koko pistekuviota kierretdan; kiertokeskipiste 0204=50 32. VARMUUSETAIS.
on alkupisteessa

Q301=1 3AJO VARM.KORKEUTEEN

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun kéarjesta tyokappaleen ylapintaan

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. Varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista torméaysta

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Asetus, kuinka
tydkalu liikkuu koneistusten valilla:

0: Koneistusten vdlilla ajetaan varmuusetaisyydelle

1: Koneistusten vdlilld ajetaan 2. varmuusetaisyydelle
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Aihion maarittely

8.5 Ty6kierrol'stekuvioiden luomiseksi

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Poraus

N
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Tyokierron maarittely Reikdympyra 1, CYCL 200 kutsutaan autom.,
Q200, Q203 ja Q204 ovat voimassa tyokierrosta 220

Tyokierron méaérittely Reikdaympyra 2, CYCL 200 kutsutaan autom.,
Q200, Q203 ja Q204 ovat voimassa tyokierrosta 220

8.5 Ty6kierroti'stekuvioiden luomiseksi

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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8.6 SL-tyokiertojen ryhmall

8.6 SlL-tyokiertojen ryhmal

Perusteet

SL-tyokierroilla voit koneistaa monimutkaisia muotoja, jotka voivat
sisadltda enintddn 12 osamuotoa (taskuja tai saarekkeita). Yksittaiset
osamuodot sydtetdan sisaan aliohjelmina. TNC laskee
kokonaismuodon osamuotojen listan (aliohjelmanumerot) perusteella,
joka maaritelladn tyokierrossa 637 MUOTO.

@ SL-tyokierron (kaikki muotoaliohjelmat) muistitila on
rajoitettu 48 Ktavuun. Muotoelementtien mahdollinen
lukumaara riippuu muototavasta (sisd+/ulkomuoto) ja
osamuotojen lukumaéaarasta ja on suuruudeltaan esim. 256
suoran lausetta.

Aliohjelmien ominaisuudet

Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisélla, ne vaikuttavat myds myohemmissa
aliohjelmissa, tosin niitd ei tdydy peruuttaa tydkierron kutsun
jalkeen.

TNC jattéa huomiotta syottéarvon F ja lisatoiminnot M

TNCpaattelee taskunsiita, etta tydkalu kulkee muodonsisallg, esim.
muodon kuvaus mydtapaivaan sddekorjauksella G42

TNC péaattelee saarekkeen siita, etta tyokalu kulkee muodon
ulkopuolella, esim. muodon kuvaus myotapaivaan sadekorjauksella
G41

Aliohjelmat eivét saa siséltaa koordinaatteja kara-aksélilla

Aliohjelman ensimmaisesséa koordinaattilauseessa maaritelldaan

koneistustaso. Lisatoiminnot U,V,W ovat sallittuja
Koneistustyokiertojen ominaisuudet

TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
alkupisteeseen koneistustasossa Tydkalu esipaikoitettava
varmuusetaisyydelle karan akselin suunnassa

Jokaisesta syvyystasosta tydkalu vedetdan pois akselin suunnassa
tai halutussa kulmassa (kulma maaritelldan tyokierrossa G57);
Saarekkeiden yli ajetaan yleensd varmuusetaisyydelld. Parametrilla
MP7420.1 voit méaéritelld, ettd TNC rouhii muodon niin, etta etté
yksittéiset kolot koneistetaan pergjalkeen ilman yldsvetoa.

TNC huomioi maaritellyn tyovaran (tyokierto G57) koneistustasossa

@ Koneparametrilla MP7420 maaritelldan, mihin TNC
paikoittaa tydkalun tyokiertojen 21 ... 24 lopussa.

296

Esimerkki: Kaavio: Toteutus SL-tydkierroilla

N18
N19
N26
N27

N50
N51
N60
N61

N62

671

G37

G56
679

G57
679

G59
679

G0o
G98

G98
G98

G98

*

POl ...

POl ...

*

POl ...

POl ...

G40 G90 Z+250 M2 *

L1 *

Lo *
L2 *

Lo *

N999999 %SL G71 *
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Yleiskuvaus SL-tyokiertojen ryhmasta | -

(©

Tyokierto Ohjelmanappain E

G37 MUQTO (ehdottomasti tarpeen) = 2.

c

G56 ESIPORAUS (valitaan tarvittaessa) = _di

L o

G57 ROUHINTA (ehdottomasti tarpeen) oy ‘g

(=5 - —

=

G58/G59 MUODON JYRSINTA (valitaan = 0

tarvittaessa) - ,B'

G58: Myotapaivaan i
. 59 ’

Gb9: Vastapaivaan = 7)

()

0
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8.6 SL-tyokiertojen ryhmall

MUOTO (Tyokierto G37)

Tyokierrossa G37 MUQOTO listataan kaikki aliohjelmat, jotka ladotaan
paallekkainen kokonaismuotoon.
% Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G37 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta se
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyokierrossa G37 voidaan listata enintadn 12 aliohjelmaa

(osamuotoa).
a7 Label-numero muotoa varten: Syota sisdan kaikki
AL 1N niiden yksittaisten aliohjelmien label-numerot, jotka

sijoitetaan paallekkdin muotoon. Vahvista jokainen
numero ndppaimellda ENT ja paata sisaansyottod
nappaimelld END.

Paallekkaiset muodot: (katso , Paallekkaiset muodot” sivulla 304)
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&
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Esimerkki: NC-lauseet

N54 G37 POl 1

P02 5

P03 7 P04 8 *
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ESIPORAUS (Tyokierto G56)

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tydkappaleen pinnasta).

Tyokierron kulku

Kuten tyokierto G83 Syvaporaus, katso , Tyokierrot poraukseen,
kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan”, sivu 219.

Kaytto

Tyokierto 656 ESIPORAUS huomioi sisdanpistossa silitystyovaran.
Sisdanpistokohdot ovat samalla rouhinnan alkupisteita.

56

Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkalun karjesté (alkuasema) tydkappaleen
ylapintaan

Poraussyvyys Z (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen ylapinnasta reidn pohjaan (porakartion
karkeen)

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkinasetetaan. Poraussyvyyden
ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa poraussyvyydelle,
jos:

asetussyvyys ja syvyys ovat samoja

asetussyvyys on suurempi kuin poraussyvyys

Syvyysasetuksen sydttoarva Poraussyottdarvo
yksikdssd mm/min

Silitystyovara:Esipaikoitus koneistustasossa

HEIDENHAIN iTNC 530
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Esimerkki: NC-lauseet

N54 G56 P01 2
P05 +0.5 *

P02 -15

P03 5

P04 250
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8.6 SL-tyokiertojen ryhmall

ROUHINTA (tyokierto G57)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tydkalun koneistustasossa ensimmaisen
sisddnpistokohdan ylapuolelle; talldin TNC huomioi silityksen
tybvaran

2 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun syvyysasetuksen syottdarvolla
ensimmaiseen asetussyvyyteen

Muodon ympérijyrsinta (katso kuvaa ylla oikealla):

1 Tyokalu jyrsii ympari ensimmaisen osamuodon sisdansyotetylla
syottoarvolla; Silitystyovara huomioidaan koneistustasossa

2 TNC jyrsii samalla tavalla ympéri myds muut asetukset ja muut
osamuodot

3 TNC ajaa tyokalun kara-akselin suunnassa varmuusetdisyyteen ja
sen jalkeen koneistustasossa ensimmaisen sisaanpistokohdan
ylapuolelle

Taskun rouhinta (katso kuvaa keskella oikealla):

1 Ensimmiaiselld asetussyvyydella tydkalu jyrsii jyrsintasydttéarvolla
muodon joko akselin suuntaisesti tai sisdansyotetyssa
rouhintakulmassa

2 Tassa yhteydessa ajetaan saarekemuodon (tdsséa: C/D) yli
varmuusetaisyydella

3 Tama tydvaihe toistetaan, kunnes maaritelty jyrsintdsyvyys on
saavutettu
% Huomioi ennen ohjelmointia

Parametreilla MP7420.0 ja MP7420.1 maaritelladn, kuinka
TNC koneistaa muodon (katso ,, Yleiset
kayttajaparametrit” sivulla 464).

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(vamnuusetaisyys tydkappaleen pinnasta).

Kayta tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN
844) tai muuten tee esiporaus tyokierrolla 21.
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= Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun kéarjesta (alkuasema) tydkappaleen
ylépintaan

Jyrsintdsyvyys 2 (inkrementaalinen): Etaisyys
tybkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan

Asetussyvyys = (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Jyrsintasyvyyden ei tarvitse olla asetussyvyyden
monikerta. Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa tahan
syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja sywyys ovat samoja
Asetussywyys on suurempi kuin poraussywyys

Syvyysasetuksen syottoarva Sisdanpiston
syottdarvo yksikossd mm/min
Silitystydvara Esipaikoitus koneistustasossa

Rouhintakulma: Rouhintaliikkeen suunta
Rouhintakulma perustuu koneistustason paaakseliin.
Maarittele kulma niin, ettd se saa aikaan
mahdollisimman pitkan lastun

Syottéarvo: Jyrsintdsyottdarvo yksikossd mm/min
MUODON JYRSINTA (Tyokierto G58/G59)

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tydkappaleen pinnasta).

Kaytto
Tyokierto G58/G59 MUODON JYRSINTA toteuttaa muototaskun
silityskoneistuksen.
Kiertosuunta muodon jyrsinnassa:
My étépaivaan: G58
Vastapaivaan: G59

s Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etdisyys
~a= tyokalun kérjesta (alkuasema) tydkappaleen
ylapintaan

Jyrsintdsyvyys 2 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkappaleen yldpinnasta taskun pohjaan

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Jyrsintasyvyyden
ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tyoskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja sywyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin poraussyvyys

Syvyysasetuksen sydéttoarva Sisdanpiston
syottdarvo yksikdssd mm/min

Sydttoéarvoe: Jyrsintasyottdarvo yksikossd mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530

yd |

8.6 SL-tyokiertojen ryhmall

@) |
Y/ g L
Esimerkki: NC-lause
N54 G57 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0,5 P06 +30 PO7 500 *
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Esimerkki: NC-lauseet
N54 G58 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 500 *
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N71 G59 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 500 *
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8.7 SL-tyokiertojen ryhmalll

8.7 SL-tyokiertojen ryhma ll

Perusteet

SL-tyokierroilla voit koneistaa monimutkaisia muotoja, jotka voivat
sisadltda enintddn 12 osamuotoa (taskuja tai saarekkeita). Yksittaiset
osamuodot sydtetdan sisaan aliohjelmina. TNC laskee
kokonaismuodon osamuotojen listan (aliohjelmanumerot) perusteella,
joka maaritelladn tyokierrossa 637 MUOTO.

@ SL-tyokierron (kaikki muotoaliohjelmat) muistitila on
rajoitettu. Muotoelementtien mahdollinen lukumaara
riippuu muototavasta (sisa-/ulkomuoto) ja osamuotojen
lukumaarasta ja on suuruudeltaan esim. 1024 suoran
lausetta.

Aliohjelmien ominaisuudet

Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisélla, ne vaikuttavat myds myohemmissa
aliohjelmissa, tosin niitd ei tdydy peruuttaa tydkierron kutsun
jalkeen.

TNC jattéa huomiotta syottéarvon F ja lisatoiminnot M

TNCpaattelee taskunsiita, etta tydkalu kulkee muodonsisallg, esim.
muodon kuvaus mydtapaivaan sddekorjauksella G42

TNC péaattelee saarekkeen siita, etta tyokalu kulkee muodon
ulkopuolella, esim. muodon kuvaus myotapaivaan sadekorjauksella
G41

Aliohjelmat eivét saa siséltaa koordinaatteja kara-aksélilla

Aliohjelman ensimmaisesséa koordinaattilauseessa maaritelldaan

koneistustaso. Lisatoiminnot U,V,W ovat sallittuja
Koneistustyokiertojen ominaisuudet

TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti

varmuusetaisyydelle

Jokainen syvyystaso jyrsitdan ilman tyokalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari

LSisdnurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tyokalu ei jaa paikalleen,
jyrsinteran jaljet estetdan (koskee vain ulointa rataa rouhinnassa ja
sivun silityksessa)

Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrarataa tangentiaalisella
liitynnalla

Syvyyssilityksessa TNC ajaa tyokalun niinikdan tangentiaalisesti
kaarevaa rataa pitkin tyokappaleeseen (esim.: karan akseli Z:
ympyrarata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympériinsa myo6talastulla tai vastalastulla

I% Koneparametrilla MP7420 maéaritelldaan, mihin TNC
paikoittaa tydkalun tyokiertojen G121 ... 124 lopussa.

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tydvara ja
varmuusetaisyys, maaritellaan tyodkierrossa 6120 MUOTOTIEDOT.

302

Esimerkki: Kaavio: Toteutus SL-tydkierroilla

%SL2 G71 *
N120 G37 ... *
N130 G120... *

N160 G121 ... *
N170 G79 *
N180 G122 ... *
N190 G79 *

N220 G123 ... *
N230 G79 *
N260 G124 ... *
N270 G79 *

N500 GOO G40 Z+250 M2 *
N510 G98 L1 *

oo

N550 G98 LO *
N560 G98 L2 *

N600 G98 LO *

N99999 %SL2 G71 *
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SL-ty6kiertojen yleiskuvaus

Tyokierto

Ohjelmanappain

G37 MUQTO (ehdottomasti tarpeen)

37

LBL 1...N

G120 MUOTOTIEDOT (ehdottomasti tarpeen))

120
MUDTO-
TIEDOT

G121 ESIPORAUS (valitaan tarvittaessa)

121

[t ]
G122 ROUHINTA (ehdottomasti tarpeen) 122
(=]
G123 SYVYYSSILITYS (valitaan tarvittaessa) 1z
(=]
G124 SIVUSILITYS (valitaan tarvittaessa) 1za g
=

Laajennetut tydkierrot:

Tyokierto Ohjelmanappain
G125 MUOTORAILO 125
-
G127 LIERIOVAIPPA =3
=
G128 LIERIOVAIPPAURAN jyrsinta 125 1
| U]
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8.7 SL-tyokiertojen ryhmalll

MUOTO (Tyokierto G37)

Tyokierrossa 637 MUQOTO listataan kaikki aliohjelmat, jotka ladotaan
paallekkainen kokonaismuotoon.

% Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G37 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta se
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyokierrossa G37 voidaan listata enintadn 12 aliohjelmaa

(osamuotoa).
a7 Label-numero muotoa varten: Syota sisdan kaikki
AL 1N niiden yksittaisten aliohjelmien label-numerot, jotka

sijoitetaan paallekkdin muotoon. Vahvista jokainen
numero ndppaimellda ENT ja paata sisaansyottod
nappaimelld END.

YA

&

Esimerkki: NC-lauseet

<V

N120 G37 P01 1 P02 5 P03 7 P04 8 *

Paallekkaiset muodot

Uuteen muotoon voidaan latoa paallekkain taskuja ja saarekkeita.
Nainollen paélle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentda
toisen taskun tasopintaa.

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

@ Seuraavat ohjelmaesimerkit ovat muotoaliohjelmia, joita
kutsutaan padohjelmassa tydkierrolla G37.

Taskut Aja B ovat paéllekkain.
TNC laskee leikkauspisteet S1 ja S2, niitd ei tarvitse ohjelmoida..
Taskut on ohjelmoitu taysiympyrdina.
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iSL—tyékiertojen ryhma ll

~Summa”-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seka yhteinen paallekkainen

pinta:

" Pintojen Aja B on oltava taskuja.

W Ensimmaisen taskun (tyokierrossa G37) taytyy alkaa toisen taskun
ulkopuolelta.

Pinta A:

Pinta B:

HEIDENHAIN iTNC 530
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!SL—tybkiertojen ryhmall

Y
>
—
Q
w

~Erotus”-pinta

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteista paallekkéaista
osuutta:

" Pinnan A on oltava tasku ja pinnan B on oltava saareke.
T A:n taytyy alkaa B:n ulkopuolelta.

Pinta A:

«Leikkaus”-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paéllekkdinen pintaosuus.
(Yksinkertaisesti ulkopuoliset pinnat jatetdan koneistamatta.)
W Pintojen A ja B on oltava taskuja.

W A:n taytyy alkaa B:n sisépuolelta.

3 Y
> >
— —
Q o))
w g

w

06
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MUOTOTIEDOT (Tyokierto G120)

Tyokierrossa G120 maaritellddn koneistustiedot osamuotoja sisdltaville
aliohjelmille.

=y

120
MUOTO-
TIEDOT

Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G120 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta G120
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyoskentelysuunta maaraa tydkierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tyokierrossa G120 maaritellyt koneistustiedot ovat
voimassa tyokierroille 21 ... 24.

Jos kaytat SL-tyokiertoja Q-parametriohjelmissa, talloin
parametreja Q1 ... Q19 ei saa kayttaa
ohjelmaparametreina.

Jyrsintdasyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkappaleen yldpinnasta taskun pohjaan.

Ratalimitys Kerroin Q2: Q2 x tydkalun séde saa
aikaan sivuttaisasetuksen k.

Sivusilitystyovara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystyovara koneistustasossa.

Syvyyssilitystyovara Q4 (inkrementaalinen):
Syvyyden silitystyovara.

Tyokappaleen ylédpinnan koordinaatti Q5
(absoluuttinen): Tydkappaleen ylapinnan koordinaatti

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun otsapinnasta tyokappaleen yléapintaan

Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen
korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta
tyokappaleeseen (vélipaikoitustaja tydkierronlopussa
tapahtuvaa vetdytymista varten)

SisapyoristyssadeQ8: Pyodristyssadesisa, nurkissa”;
sisdansyottdarvo perustuu tydkalun keskipisteen
rataan

Kiertosuunta ? Myétdapdivaan = -1Q9: Taskun
koneistuksen kulkusuunta

myotapaivaan (Q9 = -1 vastalastu taskuille ja
saarekkeille)

vastapadivaan (Q9 = +1 myotéalastu taskuille ja
saarekkeille)

Voit tarkastaa koneistusparametrit ohjelman keskeytyksella ja
tarvittaessa korjata niita.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q6
7V % E Q10 - o
Q5 AV
f o
X
Esimerkki: NC-lause
N57 G120 MUOTOTIEDOT
Q1=-20 s JYRSINTASYVYYS
02=1 s RATALIMITYS
03=+0.2 s SIVUTYOVARA
Q4=+0.1 s SYVYYSTYOVARA
Q5=+30 s KOORDIN. YLAPINTA
Q6=2 s VARMUUSETAIS.
Q7=480 ;s VARMUUSKORKEU'S
08=0.5 s PYORISTYSSADE
Q9=+1 sKIERTOSUUNTA
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8.7 SL-tyokiertojen ryhmalll

ESIPORAUS (Tyokierto G121)

=y

Tyokierron kulku

Kuten tyokierto G83 Syvaporaus, katso , Tydkierrot poraukseen,
kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintdaan”, sivu 219.

TNC ei huomioi T-lauseessa ohjelmoitua Delta-arvoa DR
sisdanpistokohdan laskennassa. Y A

Kapeissa aukoissa TNC ei voi esiporata tyokalulla, joka on
suurempi rouhintatydkalu.

Kaytto
Tyokierto G121 ESIPORAUS huomioi sisadnpistokohdalle sivu- ja 5
sywyyssilitysvarat seké rouhintatydkalun sateen. Sisadnpistokohdot 4@ -
ovat samalla rouhinnan alkupisteita. X
121 Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
[ ¢ ] mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan (etumerkki
negatiivisella tyoskentelysuunnalla ,,—") Esimerkki: NC-lauseet
Syvyysasetuksen syottoarvo Q11:Poraussyottdarvo
Rouhintatydkalun numero Q13: Rouhintatytkalun Q10=+5 sASETUSSYVYYS
ty6kalun numero Q11=100 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
013=1 s ROUHINTATYOKALU
308
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ROUHINTA (Tyokierto G122)

1 TNC paikoittaa tydkalun sisdanpistokohtaan; samalla huomioidaan
sivusilitysvara

2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii jyrsintdsydttdarvolla
Q12 muodon sisalta ulospain

3 Téssé yhteydessaajetaan saarekemuodon (tdssé: C/D) tarkemmin
ja taskun muoto (tdssa: A/B) karkeammin

4 Senjalkeen TNC ajaa myds taskun muodon valmiiksija palauttaa
tyokalun varmuuskorkeudelle

8.7 SL-tyokiertojen ryhmalll

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Kayta tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta
(DIN 844) tai muuten tee esiporaus tyokierrolla G121.

122 | Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
= mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan
Syvyysasetuksen syottoarvoQ11: Sisdanpiston Esimerkki: NC-lause

syottéarvo yksikdssd mm/min

i N59 G122 ROUHINTA
Rouhintasyottéarvo Q12: Jyrsintdsyottdarvo

yksikdssa mm/min Q10=+5 ;ASETUSSYVYYS
Rouhintatydkalun numeroQ18: Sentydkalunnumero, Q11=100 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO

jolla TNC on tehnyt valmiiksi esirouhinnan. Jos Q12=350 ;ROUHINNAN SYOTTOARVO
esirouhintaa ei tehdg, syotetaan sisaan ,0”; mikali -

maarittelet tdsséd numeron, TNC rouhii vain sen osan, 018=1 sESIROUHINTATYOKALU

jota ei ole voitu koneistaa esirouhintatyokalulla. Q19=150 ;SYOTTOARVO HEILURILIIKKEELLA

Koska jalkirouhinta-alueelle ei paasta ajamaan
sivuttain, TNC tunkeutuu materiaaliin heilurimaisesti;
sitd varten taytyy tydkalutaulukossa TOOL.T (katso

. TyOkalutiedot”, sivu 131) maéritella teran pituus
LCUTSjatyokalunmaksimisisaanpistokulma ANGLE.
Tarvittaessa TNC antaa virheilmoituksen.

Heilurisyottoarvo Q19: Heiluriliikkeen syottdarvo
yksikdssa mm/min
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SYVYYSSILITYS (Tyokierto G123)

@ TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsenaisesti.
Alkupiste riippuu siitéa, mihin kohtaan taskussa se sopii.

TNC ajaa tydkalun pehmedsti (pystytasoinen tangentiaalinen liitynta) A
koneistettavaan pintaan. Sen jalkeen jyrsitdan rouhinnassa @ljelle z
jaanyt silitystyovara.

8.7 SL-tyokiertojen ryhmalll

123 § Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Tyokalun
(=] likenopeus sisdanpistossa
Rouhintasyoéttoarvo Q12: Jyrsintdsydttdarvo = Q12
59"
N
(@ r=
&7
X
Esimerkki: NC-lause
N60 G123 SYVYYSSILITYS
Q11=100 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
012=350 ;ROUHINNAN SYOTTOARVO
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SIVUSILITYS (Tyokierto G124)

TNC ajaa tyokalun ympyrédkaaren mukaista rataa osamuotoon
tangentiaalisella litynnalla. Jokainen osamuoto silitetdan erikseen.

I% Huomioi ennen ohjelmointia

£
=
>
[
Sivusilitysvaran (Q14) ja silitystyokalun sdteen summan z A = c
tulee olla pienempi kuin sivusilitysvaran (Q3, tyokierto Qi1 _2
G120) ja rouhintatyokalun sateen summa. N ()
Jos toteutat tyokierron G124 ilman esirouhintaa tydkierrolla L
G122, edellamainittu laskentaehto patee yhta lailla; talléin 4 Q12 _d_',
rouhintatydkalun sateen arvo on ,,0". Q10 |]|:||:||:|[> %
TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsenaisesti. .>.
Alkupiste riippuu siita, mihin kohtaan taskussa se sopii. /7 "T'
N X | =
1za § Kiertosuunta ? Myétdpdivdaan = -1Q9: n
[ Koneistussuunta: ™~
+1: Kierto vastapaivaan Esimerkki: NC-lause 00
-1: Kierto myotapaivaan )
Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka N61 G124 SIVUSILITYS
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan Q9=+1 sKIERTOSUUNTA
Syvyysasetuksen syottoarvoQ11: Sisdanpiston Q10=+5 sASETUSSYVYYS
Ottd e
syottoano Q11=100 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
Rouhintasyottoarvo Q12: Jyrsintdsyottdarvo Q12350 . ROUHINNAN SYOTTOARVO
Sivusilitystyovara Q14 (inkrementaalinen): Mitta Q14=+0 . SIVUTYOVARA

useampaa silitysté varten; viimeinen silitysjagdnndos
poistetaan, jos maaritellaan Q14 =0
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8.7 SL-tyokiertojen ryhmalll

MUOTORAILO (Tyokierto G125)

Talla tydkierrolla voit koneistaa ,,avoimia” muotoja yhdessa tyodkierron
G637 MUQOTO kanssa: Muodon alku ja loppu eivat tdsmaa yhteen.

Tyokierto G125 MUOTORAILO antaa merkittavia etuja verrattuna
avoimen muodon koneistukseen paikoituslauseiden avulla:

TNC valvoo koneistuksen takaleikkauksia ja muotovaaristymia.
Tarkasta muoto testigrafiikalla

Jos tydkalun séde on liian suuri, téll6in muoto téytyy mahdollisesti
jalkikoneistaa sisanurkissa

Koneistus voidaan suorittaa lapikotaisin myota- tai vastalastulla.
Jyrsintatapa sailytetdan jopa silloin, kun muoto peilataan
Useammilla asetuksilla TNC voi liikuttaa tyokalua edestakaisin: Néin
koneistusaika vahenee.

Voit maaritelld tyovaroja suorittaaksesi rouhinnan tai silityksen
useammissa tyovaiheissa

% Huomioi ennen ohjelmointia

TyoGskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

TNC huomioi vain ensimmaisen Label-tunnuksen
tyokierrosta G37 MUQOTO.

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa SL-
tyokierrossa voidaan ohjelmoida enintdan 1024 suoran
lausetta.

Tyokiertoa 6120 MUOTOTIEDOT ei tarvita.

Het tyokierron G125 jalkeen ketjumittoina
(inkrementaalisesti) ohjelmoidut paikoitusasemat
perustuvat tydkalun asemaan tyokierron lopussa.

@5 Huomaa térméaysvaara!
Mahdollisten térmaysten valttdmiseksi:

Al ohjelmoi heti tyokierron 6125 jilkeen ketjumittoja,
koska ketjumitat perustuvat tyokalun asemaan
tyokierron lopussa

Aja kaikilla paaakseleilla maarattyyn (absoluuttiseen)
asemaan, koska tyokalun asema tydkierron lopussa ei
tdsmaa yhteen tyokierron alussa toteutuneen aseman
kanssa.

312
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125 Jyrsintasyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys Esimerkki: NC-lause

mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Syottoliikkeen
sybttdarvo karan akselilla

Jyrsintdasyottoarvo Q12: Syottdliikkeen sydttdarvo
koneistustasossa

¥ ¥4 tydkappaleen ylapinnasta muodon pohjaan _

_ _ N62 G125 MUOTORAILO :®

Sivusilitystyovara Q3 (inkrementaalinen): - E

Silitystydvara koneistustasossa Q1=-20 ;JYRSINTASYVYYS -

Tyok. ylapinnan koord. Q5 (absoluuttinen): 03=+0 ;SIVUTYOVARA E'

Tyokappaleen ylapinnan absoluuttiset koordinaatit Q5=+0 sKOORDIN. YLAPINTA -
perustuvat tydkappaleen nollapisteeseen = ;

Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen yr=sse + VARMIISKORKERS '%

korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta tyokalun ja e ;ASETUSSYVYYS._ - -

tydkappaleen kesken; tydkalun vetdytymisasema Q11=100 sSYV.ASET. SYOTTOARVO Q

tyckierron lopussa 012=350 s JYRSINTASYOTTOARVO kv

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Q15=-1 s JYRSINTAMENET E LMA :g.

A

-

n

™~

o0

Jyrsintdtapa ? Vastalastu = -1Q15:
Myo6téjyrsinta: Sisdansyottd = +1

Vastajyrsintd: Sisdansyotto = -1

Jyrsinta vaihtuvalla my6té- ja vastalastulla useammilla
asetuksilla: Sisdansy6ttd = 0
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8.7 SL-tyokiertojen ryhmalll

LIERIOVAIPPA (Tyokierto G127)

r

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Talla tydkierrolla voidaan luotu muoto siirtaa lierion vaippapinnalle.
Kayta tyokiertoa G128, kun haluat jyrsia johdeuria lierion pinnalle.

Muoto kuvataan aliohjelmassa, joka maaritellaan tyokierron 637
(MUQOTO) awulla.

Aliohjelma siséltéa koordinaatteja kulma-akselilla (esim. C-akseli) ja
akselilla, jonka suuntaisena se kulkee (esim. kara-akseli). Kaytettavissa
olevat ratatoiminnot ovat G1, G11, G24, G25 ja G2/G3/G12/G13
sateelld R.

Kulma-akselin mééritelyt voit antaa vaihtoehtoisesti asteina tai
millimetreina (tuumina) (asetetaan tydkierron maérittelyssa).

1 TNC paikoittaa tyokalun sisdéanpistokohtaan; samalla huomioidaan
sivusilitysvara

2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tydkalu jyrsii jyrsintasyottdarvolla
Q12 ohjelmoitua muotoa pitkin

3 Muodon lopussa TNC agjaa tyokalun varmuusetaisyydelle ja takaisin
tunkeutumispisteeseen

4 \Vaiheet 1 ... 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys Q1 on
saavutettu

5 Sen jalkeen tydkalu ajetaan varmuusetaisyydelle

=y

314

Huomioi ennen ohjelmointia

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa SL-
tyodkierrossa voidaan ohjelmoida enintdan 1024 suoran
lausetta.

Tyo6skentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).
Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.

Kara-akselin tulee olla kohtisuorassa pyoropoydan akselin
suhteen. Jos nain eiole, TNC antaa virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myos kdannetyssa
koneistustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tyokalun rata
kiertoakselin nayttdalueen sisdpuolella (@lue on asetettu
koneparametrissa 810.x). Virheilmoituksella ,,Muodon
ohjelmointivirhe” aseta tarvittaessa koneparametri
MP810.x = 0 uudelleen sopivaksi.

zA
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Jyrsintdasyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
lieribvaipasta ja muodon pohjaan

Sivusilitystyovara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystydvara lierion muodostustasossa; tyovara
vaikuttaa sadekorjauksen suunnassa.

Varmuusetadisyys Q6 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun otsapinnasta lierion vaippapintaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvoQ11: Syottdliikkeen
sybttdarvo karan akselilla

Jyrsintdasyottoarvo Q12: Syottdliikkeen sydttdarvo
koneistustasossa

Lieriosade Q16: Lieridn sade, jonka mukaan muoto
koneistetaan

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/TUUMA=1Q17:
Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa
asteissa tai millimetreissa (tuumissa)

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lause

N63 G127 LIERIGVAIPPA

01=-8
03=+0
06=+0
QL0=+3
011=100
012=350
016=25
017=0

s JYRSINTASYVYYS

s SIVUTYOVARA

s VARMUUSETAIS.
sASETUSSYVYYS
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
s JYRSINTASYOTTOARVO

; SADE

sMITOITUSTAPA

8.7 SL-tyokiertojen ryhmalll
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LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta (Tyokierto G128)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Talla tydkierrolla voidaan ohjelmoitu johdeura siirtaa lierion
vaippapinnalle. Vastoin kuintyokierto G127, TNC asettaa tyokaluntassa
tydkierrossa niin, ettd voimassa olevalla sddekorjauksella seindmat
kulkevat aina keskendan samansuuntaisesti. Ohjelmoi muodon
keskipisterata maarittelemalld tydkalun séddekorjaus. Sddekorjauksen
avulla maaritelldan, tekeek® TNC uran myoté- vai vastalastulla:

8.7 SL-tyokiertojen ryhmalll

1 TNC paikoittaa tyokalun sisdanpistokohdan ylapuolelle
2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii jyrsintdsyottdarvolla
Q12 uran seindmaa pitkin; silitystydvara huomioidaan

3 Muodon lopussa TNC siirtda tyokalun vastakkaiselle seindmalle ja
ajaa takaisin sisdanpistokohtaan

4 \Vaiheet 2 ja 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys Q1 on
saavutettu

5 Sen jalkeen tydkalu ajetaan varmuusetaisyydelle

@ Huomioi ennen ohjelmointia

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa SL-
tyokierrossa voidaan ohjelmoida enintdan 1024 suoran
lausetta.

Tyoskentelysuunta maéaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyOkiertoa.

Kayta keskeltd lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).
Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pydropdytaan.

Kara-akselin tulee olla kohtisuorassa pyoropdydan akselin
suhteen. Jos néin eiole, TNC antaa virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myos kdannetyssa
koneistustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tyokalun rata
kiertoakselin nayttdalueen sisapuolella (@lue on asetettu
koneparametrissa 810.x). Virheilmoituksella ,,Muodon
ohjelmointivirhe” aseta tarvittaessa koneparametri MP
810.x = 0 uudelleen sopivaksi.

316
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Jyrsintdasyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
lieribvaipasta ja muodon pohjaan

Sivusilitystyovara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystydvara lierion muodostustasossa; tyovara
vaikuttaa sadekorjauksen suunnassa.

Varmuusetadisyys Q6 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun otsapinnasta lierion vaippapintaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvoQ11: Syottdliikkeen
sybttdarvo karan akselilla

Jyrsintdasyottoarvo Q12: Syottdliikkeen sydttdarvo
koneistustasossa

Lieriosade Q16: Lieridn sade, jonka mukaan muoto
koneistetaan

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/TUUMA=1Q17:
Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa
asteissa tai millimetreissa (tuumissa)

Uran leveys Q20: Valmistettavan uran leveys

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lause

N63 G128 LIERIGVAIPPA

01=-8
03=+0
06=+0
QL0=+3
011=100
012=350
016=25
017=0
020=12

s JYRSINTASYVYYS

s SIVUTYOVARA

s VARMUUSETAIS.
sASETUSSYVYYS
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
s JYRSINTASYOTTOARVO

; SADE

sMITOITUSTAPA

s URAN LEVEYS

8.7 SL-tyokiertojen ryhmalll
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!SL—tyékiertojen ryhmall

Aihion maarittely

Tyokalun méaérittely Pora

Tyokalun méaérittely Rouhinta/Silitys
Tyokalukutsu Pora

Tyokalun irtiajo

Muotoaliohjelman maarittely

Yleisten koneistusparametrien maarittely

w
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Tyokierron méaéarittely Esiporaus

Tyokierron kutsu Esiporaus
Tyokalun vaihto
Tyokalukutsu Rouhinta/Silitys

Tyokierron méaérittely Esirouhinta

iSL—tyékiertojen ryhma ll

Tyokierron kutsu Rouhinta

Tyokierron maérittely Syvyyssilitys

Tyokierron kutsu Syvyyssilitys
Tyokierron méérittely Sivusilitys

Tyokierron kutsu Sivusilitys

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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!SL—tybkiertojen ryhmall

w

20

Muotoaliohjelma 1: Tasku vasen

Muotoaliohjelma 2: Tasku oikea

Muotoaliohjelma 3: Nelikulmasaareke vasen

Muotoaliohjelma 4: Kolmiosaareke oikea
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Aihion méaérittely

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo
Muotoaliohjelman maarittely
Koneistusparametrien maarittely

Tyokierron kutsu
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

50

100




Muotoaliohjelma
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.SL—tybk

w

22 8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



iSL—tyékiertojen ryhma ll

Ohje:
= Lieri6 on kiinnitetty keskelle py6ropoytaa
= Peruspiste sijaitsee pyoropoydan keskella

HEIDENHAIN iTNC 530
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20

30 50 157

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu, tyokaluakseli Y
Tyokalun irtiajo
Muotoaliohjelman maarittely

Koneistusparametrien maarittely

Py6répoydan esipaikoitus

Tyokierron kutsu
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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!SL—tybkiertojen ryhmall

Muotoaliohjelma

GO GUL GAL GR91,72 2020/ % L Miritelyt Kertoksella astein

Piirustuksen mittojen muunto millimetreista asteiksi (157 mm = 360°)

w
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iSL—tyékiertojen ryhma ll

Ohjeet:

= Lieri6 on kiinnitetty keskelle pyéropoytaa.
= Peruspiste sijaitsee pyoropoydan keskella

" Keskipisteen radan kuvaus
muotoaliohjelmassa

HEIDENHAIN iTNC 530

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu, tyokaluakseli Y

Tyokalun irtiajo

Muotoaliohjelman maarittely

Tyokalun paikoitus pyoropoydan keskelle

Koneistusparametrien maarittely

Py6répoydan esipaikoitus
Tyokierron kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

” @



.SL—tybkiertojen ryhmall

w

26

Muotoaliohjelma, keskipisteen radan kuvaus
Maérittelyt kiertoakselilla yksikdssd mm (Q17=1)
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8.8 SlL-tyokierrot muotokaavalla

Perusteet

SlL-tyokierroilla ja muotokaavoilla voit yhdistdd monimutkaisia muotoja
osamuodoista (taskuista tai saarekkeista). Yksittdiset osamuodot
(geometriatiedot) sydtetdan sisdan erillisind ohjelmina. Nain kaikkia
osamuotoja voidaan kayttaa edelleen mielivaltaisella tavalla. TNC
laskee kokonaismuodon valituista osamuodoista, jotka liitat yhteen
muotokaavan avulla.

@ SL-tyokiertojen muistila (kaikki muotokuvausohjelmat) on
rajoitettu enintdan 32 muotoon. Muotoelementtien
mahdollinen lukumaara riippuu muototyypista (sis&-/
ulkomuoto) ja muotokuvausten lukumaarasta ja on
suuruudeltaan esim. noin 1024 suoran lausetta.

SL-tyokierrot muotokaavoilla edellyttavat strukturoitua
ohjelmarakennetta ja antavat mahdollisuuden sijoittaa
usein toistuvia muotoja yksittaisiin ohjelmiin.
Muotokaavojen avulla yhdistetddn osamuodot
kokonaismuotoon ja maaritellaan, onko kyseessa taskuvai
saareke.

SL-tyokierto muotokaavoilla on jaettu useisiin alueisiin
TNC:n kayttoliittyméassa ja se toimii ohjelmiston
jatkokehittelyn perustana.

Osamuotojen ominaisuudet

TNC tunnistaa periaatteessa kaikki muodot taskuiksi. Ald ohjelmoi
séddekorjausta. Muotokaavassa voit muuntaa taskun saarekkeeksi
maarittelemalld taskun negaationa (negatiivisena).

TNC jattda huomiotta syottdarvon F ja lisdtoiminnot M

Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisalla, ne vaikuttavat myods myohemmissa
aliohjelmissa, tosin niita ei taydy peruuttaa tyokierron kutsun
jalkeen.

Aliohjelmat saavat siséltaa kara-akselin koordinaatteja, tosin ne
jatetdan huomiotta

Aliohjelman ensimmaisessa koordinaattilauseessa maaritellaan

koneistustaso. Lisatoiminnot U,V,W ovat sallittuja
Koneistustyokiertojen ominaisuudet

TNC paikoittuu ennen jokaista tydkiertoa automaattisesti

varmuusetaisyydelle

Jokainen syvyystaso jyrsitdan ilman tyokalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari

. Sisanurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tyokalu el jaa paikalleen,
jyrsinteran jaljet estetdaan (koskee vain ulointa rataa rouhinnassa ja
sivun silityksessé)

Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrarataa tangentiaalisella
litynnalla

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: Kaavio: Koneistus SL-tydkierroilla ja
muotokaavoilla

%KONTUR G71

N50 %:CNT: "MODEL"
N60 G120 Q1= ...
N70 G122 Ql10= ...
N80 G79

N120 G123 Qll1= ...
N130 G679

8.8 SL-tyokierrot muotokaavalla

N160 G124 Q9= ...

N170 G79

N180 GOO G40 G90 Z+250 M2
N99999999 %KONTUR G71

Esimerkki: Kaavio: Osamuodon késittely
muotokaavalla

%MODEL G71

N10 DECLARE CONTOUR QC1 = "YMPYRA1"
N20 DECLARE CONTOUR QC2 = "YMPYRA31XY"
N30 DECLARE CONTOUR QC3 = "KOLMIO"
N40 DECLARE CONTOUR QC4 = "NELIO"

N50 QC10 = ( QC1 | QC3 | QC4 ) \ Qqc2
N99999999 %MODEL G71

%YMPYRAL G71

N10 I+75 J+50

N20 G11 R+45 H+0 G40
N30 G13 G91 H+360
N99999999 %YMPYRAL G71

%YMPYRA31IXY G71

” @



8.8 SL-tyokierrot muotokaavalla

Syvyyssilityksessa TNC ajaa tyokalun niinikdan tangentiaalisesti
kaarevaa rataa pitkin tyokappaleeseen (esim.: karan akseli Z:
ympyrérata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympériinsa myotalastulla tai vastalastulla

@ Koneparametrilla MP7420 maaritelldan, mihin TNC
paikoittaa tyokalun tyokiertojen G121 ... G124 lopussa.

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintédsywyys, tydvara ja
varmuusetaisyys, maaritelldan tyokierrossa G120 MUOTOTIEDQOT.

Ohjelman valinta muotomaarittelyilla

Toiminnolla %: CNT valitaan ohjelma ja muotomaérittelyt, joista TNC
ottaa muotokuvaukset:

- Ohjelmakutsun valinnan toiminnot: Paina ndppainta
PGM CALL
vALTTSE Paina ohjelmanappéintd VALITSE MUOTO

MUOTO

SyOta sisdan muotomaarittelyt sisaltavan ohjelman
taydellinen ohjelman nimi, vahvista painamalla
nappéaintd END

@ Ohjelmoi%:CNT-ause ennen SL-tyokiertoja. TyOkiertoa 14
MUQOTO ei enaa tarvita kaytettaessa %:CNT -ausetta.

Muotokuvausten maarittely

Toiminnolla DECLARE CONTOUR sydtetaan sisdan ohjelmapolku sille
ohjelmalle, josta TNC ottaa muotokuvaukset:

Paina ohjelmanappéinta DECLARE

DECLARE

Paina ohjelmanappaintd CONTOUR

Sy6té siséan muototunnisteen QC numero, vahvista
nappaimellda ENT

Syoté sisddn muotokuvauksen siséltavan ohjelman
téydellinen ohjelman nimi, vahvista painamalla
nappaintd END

Lfé—' Maéritellyilld muototunnuksilla QC voidaan
muotokaavassa kasitelld keskenaan erilaisia muotoja.

Toiminnolla DECLARE STRING maaritellaan teksti. Tata
toimintoa ei tosin kasitella.

328
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Syota sisaan muotokaava

Ohjelmanéppéinten avulla voidaan erilaiset muodot liittdéd yhteen

matemaattisessa kaavassa:

Q-parametritoiminnon valinta: Paina nappainta Q (lukuarvgen
sisdansyottokentdssa, oikealla). Ohjelmanappaintédpalkki esittaa Q-

parametritoimintoja.

Toiminnon valinta muotokaavan sisaansyottoa varten: Paina
ohjelmanppaintd MUOTOKAAVA. TNC nayttaa seuraavia

ohjelmanéppéaimia:

Yhdistelytoiminto

Ohjelmanéappain

Leikkaus o:e
esim. QC10 = QC1 & QC5
Unioni oo
esim. QC25 = QC7 | QC18
Unioni ilman leikkausta o -
esim. QC12 = QC5 ~ QC25 =2
Leikkaus ja komplementti o e
esim. QC25 = QC1 \ QC2

Muotoalueen komplementti
esim. Q12 = #Q11

Sulku auki
esim. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

&
[ ]

Sulku kiinni
esim. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Paallekkaiset muodot

Periaatteessa TNC kasittda ohjelmoidun muodon taskuksi.
Muotokaavan toiminnoilla voit muuntaa muodon saarekkeeksi

Uuteen muotoon voidaan latoa paéallekkéin taskuja ja saarekkeita.
Naéinollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentda

toisen taskun tasopintaa.

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

@ Seuraavat ohjelmointiesimerkit ovat

muotokuvausohjelmia, jotka maaritellaan
muotokuvausohjelmassa. Muotokuvausohjelma
kutsutaan edelleen toiminnolla % :CNT varsinaisessa

paaohjelmassa.

Taskut A ja B ovat paallekkain.

TNC laskee leikkauspisteet S1 ja S2, niita ei tarvitse ohjelmoida.

Taskut on ohjelmoitu taysiympyroina.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Muotokuvausohjelma 2: Tasku B

~Summa“-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat Aja B sekéa yhteinen paallekkéinen

pinta:

W Tasojen Aja B on oltava ohjelmoitu erillisissé ohjelmissa ilman
sadekorjausta

“ Muotokaavassa pinnat A ja B késitelldan "“unionitoiminnolla”

Muodonmaérittelyohjelma:

w
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~Erotus”-pinta

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteisté paallekkaista

osuutta:

" Tasojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sédekorjausta

" Muotokaavassa taso B erotetaan tasosta A toiminnolla “leikkaus ja
komplementti”.

Muodonmaarittelyohjelma:

~Leikkaus“-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen péaallekkdinen pintaosuus.

(Yksinkertaisesti ulkopuoliset pinnat jatetdéan koneistamatta.)

" Tasojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sédekorjausta

" Muotokaavassa pinnat A ja B kasitellaan toiminnolla “leikkaus”

Muodonmaarittelyohjelma:

Muodon toteutus SL-tyokierroilla

@ Kokonaismuodon koneistus toteutetaan SL-tyokierroilla
G120 ... G124 (katso ,, SL-tyokiertojen ryhma lI” sivulla 302)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Aihion maarittely

Tyokalun maérittely Rouhintajyrsin
Tyokalun maérittely: Silitysjyrsin
Tyokalukutsu: Rouhintajyrsin
Tyokalun irtiajo
Muotokuvausohjelman asetus

Yleisten koneistusparametrien maarittely

w
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Tyokierron méaérittely Rouhinta

Tyokierron kutsu Rouhinta
Tyokalukutsu Silitysjyrsin
Tyokierron maérittely Syvyyssilitys

Tyokierron kutsu Syvyyssilitys
Tyokierron méaérittely Sivusilitys

Tyokierron kutsu Sivusilitys

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Muodonmaérittelyohjelma
Muototunnuksen maarittely ohjelmalle “YMPYRA1"

Arvojen osoitukset kaytettaville parametreille ohjelmassa PGM
"KREIS31XY "

Muototunnuksen maarittely ohjelmalle “YMPYRA31XY *
Muototunnuksen maarittely ohjelmalle “KOLMIO”
Muototunnuksen maarittely ohjelmalle “NELIO*
Muotokaava

333
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Muotokuvausohjelma:

w
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Muotokuvausohjelma: Ympyra oikealle
Muotokuvausohjelma: Ympyra vasen

Muotokuvausohjelma: Kolmio oikea

Muotokuvausohjelma: Neli¢ vasen
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8.9 Rivijyrsinnan tyokierrot °
E
. (<))
Yleiskuvaus -
=
TNC:ssé on kaytettavissa kolme tyokiertoa, joiden avulla voidaan g.
koneistaa pintoja seuraavilla ominaisuuksilla: -
CAD-/CAM-arjestelman muodostamia pintoja ovat c
suorakulmainen taso :8
kalteva taso c
mielivaltaisesti vino taso )
kiertyva taso =
2
Tyokierto Ohjelmanappain ';
G60 3D-TIETOJEN TOTEUTUS P CE
3D-titojen rivijyrsintdan useammilla asetuksilla Ao N
G230 RIVIJYRSINTA ) = ()
Suorakulmaisten tasopintojen jyrsintaan [
G231 NORMAALIPINTA 2 ]
Kaltevien, vinojen ja kiertyvien tasojen jyrsintdan
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an tyokierrot

ivijyrsinnan

89R

3D-TIETOJEN TOTEUTUS (Tyokierto G60)

1

TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeella karan akselin suunnassa
hetkellisasemasta varmuusetaisyydelle tyokierrossa ohjelmoidun
MAX-pisteen ylépuolelle.

Sen jalkeen TNC ajaa tyOkalun koneistustasossa pikaliikkeella
tydkierrossa ohjelmoituun MIN-pisteeseen

Siité edelleen tydkalu ajetaan syvyysasetuksen syottdarvolla
ensimmaiseen muotopisteeseen.

Sen jalkeen TNC toteuttaa kaikki 3D-tiedostoihin tallennetut
pisteet jyrsintasyottdarvolla; mikali tarpeen, TNC ajaa valilla
varmuusetaisyydelle hypatdkseen koneistamatta jadvien alueiden
yli

Lopuksi TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella takaisin
varmuusetaisyydelle

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierrolla G60 voit toteuttaa ulkoisessa
ohjelmointijarjestelmassa laaditut 3D-tiedot useammilla
asetuksilla

60

JYRSINTA

PNT-File tiedoston nimi, johon toteutettavat tiedot on

3D-tietojen tiedostonimi: Syotd sisddn sen

tallennettu; jos kyseinen tiedosto ei ole avoinna
olevassa hakemistossa, sy6ta sisadan taydellinen
hakemistopolku.

MIN-piste alueelle: Minimipiste (X-, Y- ja Z-
koordinaatit) alueelle, jossa jyrsinta tapahtuu

MAX-piste alueelle: Maksimipiste (X-, Y- ja Z-
koordinaatit) alueelle, jossa jyrsintad tapahtuu

Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etaisyys
tydkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan
pikaliikkeissa

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyékalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvo 3: Tyokalun liikenopeus
sisdanpistossa yksikdssa mm/min

Jyrsintasyottoarvo 4: Tyokalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

Lisatoiminto M: Lisdtoiminnon valinnainen
sisdansyotto, esim. M13
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Esimerkki: NC-lause

N64 G60 PO1 BSP.I P01 X+0 P02 Y+0
P03 Z-20 P04 X+100 P05 Y+100 P06 Z+0
P07 2 P08 +5 P09 100 P10 350 M13 *
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RIVIJYRSINTA (Tyékierto G230)

1

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld hetkellisasemasta
koneistustasossa alkupisteeseen 1; talloin TNC siirtaa tydkalua
tydkalun sdteen verran vasemmalle ja ylos

Sen jalkeen tyokalu ajetaan pikaliikkeelld kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen ja edelleen syvyysasetuksen sydttdarvolla
ohjelmoituun alkupisteeseen kara-akselilla

Sen jalkeen tyokalu ajetaan ohjelmoidulla jyrsintasyottdarvolla
loppupisteeseen?; TNC laskee loppupisteen aseman ohjelmoidun
alkupisteen, ohjelmoidun pituuden ja tydkalun séteen perusteella
TNC siirtda tyokalun jyrsintasyodttdarvolla poikittain seuraavan rivin
alkupisteeseen; TNC laskee siirtyméan ohjelmoidun leveyden ja
siirtoaskeleiden lukumaaran perusteella.

Sitten tyokalua ajetaan takaisin 1. akselin negatiiviseen suuntaan
Rivijyrsinté toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu

Lopuksi TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella takaisin
varmuusetaisyydelle

I% Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta ensin
koneistustasossa ja sitten kara-akselin suunnassa
alkupisteeseen.

Paikoita tyokalu niin, ettei tormaysta tydkappaleeseen tai
kiinnittimeen paase tapahtumaan.

HEIDENHAIN iTNC 530

tyokierrot

ivijyrsinnan

89 R

” @



an tyokierrot

ivijyrsinnan

89R

230 | 4=

338

1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan tasopinnan minimipistekoordinaatit
koneistustason paaakselilla

2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan tasopinnan minimipistekoordinaatit
koneistustason sivuakselilla

3. akselin alkupiste Q227 (absoluuttinen): Kara-
akselin korkeus, jossa rivijyrsintd suoritetaan

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen):
Rivijyrsittavan pinnan pituus koneistustason
padakselilla 1. akselin alkupisteen suhteen

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen):
Rivijyrsittavan pinnan pituus koneistustason
sivuakselilla 2. akselin alkupisteen suhteen

Lastujen Tukumdarda Q240: Rivien lukumaarg, joiden
mukaan TNC siirtda tyokalua leveyssuunnassa

Syvyysasetuksen syottoarvo 206: Tyokalun
syottdnopeus varmuusetaisyydelta jyrsintasyvyyteen
yksikdsséd mm/min

Jyrsintdasyottoarvo Q207: Tydkalun likenopeus
jyrsinnésséa yksikdssa mm/min

Poikittaissyottoarvo Q209: Tydkalun sydtténopeus
siirryttdessa seuraavalle riville yksikdssd mm/min; jos
ajat materiaaliin poikittain, maarittele Q209
pienemmaksi kuin Q207; jos teet irtiajon poikittain,
silloin Q209 saa olla suurempi kuin 207

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
paikoitusta varten tydkalun kérjesta jyrsintasyvyyteen
tydkierron alussa ja tydkierron lopussa

YA
000> @207
A
o tt—— A~
o {TN=qa40 4 T
N — - —— =
e} A Q209
A
Q226 >>>
t Q218 X
Q225
% Q206
4\ %
Q200
Q227
“ |
X

Esimerkki: NC-lause

N71 G230 RIVIJYRSINTA

Q225=+10
0226=+12
Q227=+2.5
Q218=150
Q219=75
Q240=25
Q206=150
Q207=500
Q209=200
Q200=2

;1. AKSELIN ALKUPISTE
32. AKSELIN ALKUPISTE
53. AKSELIN ALKUPISTE
;1. SIVUN PITUUS

;2. SIVUN PITUUS
sLASTUJEN LUKUMAARA
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
s JYRSINTASYOTTOARVO
sPOIKITT.SYOTTOARVO

s VARMUUSETAIS.
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NORMAALIPINTA (Tyokierto G231)

1 TNC paikoittaa tydkalun hetkellisasemasta 3D-suoraliikkeella
alkupisteeseen

2 Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintdsyottdarvolla
loppupisteeseen

3 Senjalkeen TNC ajaa tyokalua pikaliikkeelld tydkalun halkaisijan
verran positiiviseen kara-akselin suuntaan ja edelleen takaisin
alkupisteeseen

4 Alkupisteessd 1 TNC agjaa tyokalun uudelleen viimeksi
saavutettuun Z-arvoon

5 Senjdlkeen TNC siirtda tyokalun kaikilla kolmella akselilla pisteesta

pisteen 4 suuntaan seuraavalle riville

6 Senjalkeen TNC ajaa tyokalun tdméan rivin loppupisteeseen. TNC
laskee loppupisteen pisteestd 2 ja siirron pisteen 2 suuntaan

7 Rivijyrsinta toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu

8 Lopussa TNC paikoittaa tydkalun sen halkaisijan verran karan
akselilla maaritellyn korkeimman pisteen ylapuolelle

Lastunohjaus

Alkupiste ja sen myota jyrsintasuunta ovat vapaasti valittavissa, kun
taas yksittaislastussa TNC ajaa pdasaantoisesti pisteesta 1 pisteeseen

ja kokonaiskulku etenee pisteesta 1/2 pisteeseen 2/ 4. Voit sijoittaa

pisteen 1 koneistettavan pinnan jokaiseen nurkkaan.

Kun kaytat varsijyrsinta, voit optimoida pinnanlaadun:

Tyssaava lastuaminen (kara-akselin koordinaattipiste 7 suurempi
kuin kara-akselin koordinaattipiste 2) véhemman kaltevilla pinnoilla.

Vetavéa lastuaminen (kara-akselin koordinaattipiste 1 pienempi kuin
kara-akselin koordinaattipiste 2) enemman kaltevilla pinnoila.

Kiertden kaltevilla pinnoilla aseta paaliikesuunta (pisteesta
pisteeseen 2) jyrkimmin kaltevaan suuntaan

Kayttdessasi sadejyrsinta voit optimoida pinnanlaadun:

Kiertden kaltevilla pinnoilla aseta paaliikesuunta (pisteesta
pisteeseen 2) kohtisuoraan jyrkimmin kaltevan suunnan suhteen

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta 3D-
suoraliikkeelld alkupisteeseen 7. Paikoita tyokalu niin, ettei
tomaysta tydkappaleeseen tai kiinnittimeen paase
tapahtumaan.

Maéritteltyjen asemien véliset matkat TNC ajaa tyokalun
sadekorjauksella G40.

Kayta tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta
(DIN 844).
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1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan tasopinnan alkupisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla

2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan tasopinnan alkupisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

3. akselin alkupiste Q227 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan pinnan alkupisteen koordinaatti kara-
akselilla

2. 1. akselin piste Q228 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan tasopinnan loppupisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla

2. 2. akselin piste Q229 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan tasopinnan loppupisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

2. 3. akselin piste Q230 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan pinnan loppupisteen koordinaatti kara-
akselilla

3. 1. akselin piste Q231 (absoluuttinen): Pisteen
koordinaatti koneistustason paaakselilla

3. 2. akselin piste Q232 (absoluuttinen): Pisteen
koordinaatti koneistustason sivuakselilla

3. 3. akselin piste Q233 (absoluuttinen): Pisteen
koordinaatti kara-akselilla

Q236

Q233

Q227

Q230

-

77

=¥

Q228 Q231 Q234 Q225

Q235

Q232

Q229

Q226
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4. 1. akselin piste Q234 (absoluuttinen): Pisteen 4
koordinaatti koneistustason padakselilla

4. 2. akselin piste Q235 (absoluuttinen): Pisteen 4
koordinaatti koneistustason sivuakselilla

4. 3. akselin piste Q236 (absoluuttinen): Pisteen 4
koordinaatti kara-akselilla

b Lastujen lukumddrd Q240: Rivien lukumaéra, joihin
TNC ajaa tyokalun pisteen 1 ja pisteen 4 valilla tai
pisteen 2 ja pisteen 2 vélilla

b Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tyokalun liikenopeus
jyrsinnédssé yksikdssa mm/min. TNC ohjaa
ensimmaisen lastun arvolla puolet ohjelmointiarvosta
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Tyokierron maarittely Rivijyrsinta
Tyokierron maarittely Rivijyrsinta
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8.10 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

8.10 Tyokierrot
koordinaattimuunnoksille

Yleiskuvaus

Koordinaattimuunnoksilla TNC voi suorittaa kertaalleen ohjelmoituja
muotoja tydkappaleen erilaisilla sijoituksilla ja vaihtelevilla asennon ja
koon muutoksilla. TNC sisaltda seuraavat koordinaattimuunnokset:

Tyokierto Ohjelmanéappain
(G53/G54 NOLLAPISTE E
Muodon siirto suoraan ohjelmassa tai 3::
nollapistetaulukosta

5:} 4:
G247 PERUSPISTEEN ASETUS 247
Peruspisteen asetus ohjelmanajon aikana tl
628 PE”_AUS 28 |
Muodon peilikuvaus [ B
G73 KIERTO 7
Muodon kierto koneistustasossa Q\
G72 MITTAKERROIN 2
Muodon suurennus tai pienennys
G80 KONEISTUSTASO s
Koneistus kdannetysséa koordinaatistossa &

koneilla, jotka on varustettu kaantopaalla
ja/tai kaantopoydalla

Koordinaattimuunnosten vaikutus

Vaikutuksen alkaminen: Koordinaattimuunnos on voimassa heti
maarittelyn jalkeen — sita ei siis kutsuta. Se on voimassa niin pitkaan,
kunnes se peruutetaan tai maaritelldan uudelleen.

Koordinaattimuunnoksen peruutus:
Maéarittele tyokierto perusolosuhteiden arvoilla, esim.
mittakerroin 1,0

Toteutetaan lisdtoiminto M02, M30 tai lause N999999 %... (riippuu
koneparametrista 7300)

Valitse uusi ohjelma
Ohjelmoi lisdtoiminto M 142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto

344
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NOLLAPISTE-siirto (Tyokierto G54)

NOLLAPISTEEN SIIRROLLA voit toistaa koneistuksia tydkappaleen
mielivaltaisissa kohdissa.

Vaikutus

Kun NOLLAPISTEEN SIIRTO on maéaritelty, sen jalkeen kaikki
koordinaattimaarittelyn perustuvat tahan uuteen nollapisteeseen. TNC
nayttaa siirrot kullakin akselilla lisatilan naytossa. Myds kiertoakselin
madarittely on mahdollista.

sa Siirto: Maarittele uuden nollapisteen koordinaatit;

4 Absoluuttiarvot perustuvat siihen nollapisteeseen,
joka on maaritelty peruspisteen asetuksella;
Inkrementaaliarvot perustuvataina viimeksivoimassa
olleeseen nollapisteeseen — se voi olla valmiiksi
siirretty

Peruutus

Nollapisteen siirto koordinaateilla X=0, Y=0 ja Z=0 poistaa jalleen
nollapisteen siirron.

Grafiikka

Kun ohjelmoit nollapisteen siirron jalkeen uuden aihon, voit
koneparametrilla 7310 maarata, tuleeko aihion perustua uuteen vai
vanhaan nollapisteeseen. Koneistettaessa oseampia osia TNC voinain
esittda graafisesti jokaisen yksittdisen osan.

Tilan naytot

Suuret paikoitusndytot perustuvat aktiiviseen (siirrettyyn)
nollapisteeseen

Kaikki lisatilandytdssa esitettdvat koordinaatit (paikoitusasemat,
nollapisteet) perustuvat manuaalisesti asetettuun peruspisteeseen
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8.10 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

NOLLAPISTE-siirto nollapistetaulukoilla
(Tyékierto G53)

Kunasetatnollapistesiirron nollapistetaulukon avulla, kayta
talléin toimintoa Sel Table aktivoidaksesi haluamasi
nollapistetaulukon NC-ohjelmasta.

iy

Jos tydskentelet ilman Select Table -lausetta %:TAB:,
taytyy haluttu nollapistetaulukko aktivoida ennen ohjelman
testausta tai ohjelmanajoa (koskee myos
ohjelmointigrafiikkaa):

Halutun taulukon valinta ohjelman testaamista varten
ohjelman testauksen kayttotavallatiedostonhallinnan
kautta: Taulukon tila on S

Halutun taulukon valinta ohjelmanajoa varten
ohjelmanajon kayttotavalla tiedostonhallinnan kautta:
Taulukon tila on M

Nollapistetaulukon koordinaattiarvot ovat ehdottomasti
voimassa vain absoluuttisina.

Uusia riveja voi lisata vain taulukon loppuun.

Kéaytto

Nollapistetaulukot asetetaan esim.

usein toistuville koneistuksille vaihtelevissa tyokappaleen
kiinnitysasemissa
usein kaytettaville nollapisteen siirrroille

Ohjelman sisélla nollapisteet voidaan seka ohjelmoida suoraan
tydkierron maérittelyssa ettd kutsua nollapistetaulukosta.

= Siirto: Madrittele nollapisteen numero
+— nollapistetaulukosta; sos syotat sisdan Q-parametrin,
silloin TNC aktivoi sen nollapisteen numeron, joka on

Q-parametrissa

Peruutus

Kutsu nollapistetaulukosta siirto koordinaatteihin
X=0; Y=0 jne.

Kutsu siirto suoraan tyokierron maarittelyn avulla koordinaateille
X=0, Y=0 jne.
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Esimerkki: NC-lauseet
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Nollapistetaulukon valinta NC-ohjelmassa

Valitse toiminnolla Select Table (%:TAB:) se nollapistetaulukko, josta
TNC vastaanottaa nollapisteet:

PGM
CALL

NOLLAP.-
TAULUKKO

=y

Ohjelmakutsun valinnan toiminnot: Paina ndppainta
PGM CALL

Paina ohjelmanappaintd NOLLAPISTETAULUKKO

Syo6ta sisdan nollapistetaulukon taydellinen
hakemistopolku, vahvista ndppéaimella END

Ohjelmoi %: TAB:-lause ennen tyokiertoa G53
Nollapistesiirto.

Toiminnolla Select Table valittu nollapistetaulukko on
aktiivinen niin kauan kunnes toiminnolla %:TAB: tai PGM
MGT valitaan toinen nollapistetaulukko.

Nollapistetaulukon editointi

Nollapistetaulukko valitaan ohjelman tallennuksen/
edi toinninkayttotavalla

PGM
MGT

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppaintaPGM MGT,
katso , Tiedostonhallinta: Perusteet”, sivu 69

Nollapistetaulukoiden naytto: Paina ohjelmanéppaimia
VALITSE TYYPPIlja NAYTAD

Valitse haluamasti taulukko tai sydta sisdan uusi
tiedostonimi

Muokkaa tiedostoa. Talldin ohjelmanappéinpalkissa
naytetdan seuraavia toimintoja:
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8.10 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Toiminto Ohjelmanappain
Taulukon alun valinta ALkuoY

Taulukon lopun valinta Lopium

Sivujen selaus ylospain stou

Sivujen selaus alaspéin stw

Rivin lisédys (mahdollinen vain taulukon lopussa) [ e

RIVI

Rivin pOiStO POISTA
RIVI

Sisdansydtetyn rivin talteenotto ja siirto eEEn

seuraavalle riville T

Lisattévissa olevien rivien (nollapisteiden) lisdys Lisan
LOPPUUN

taulukon loppuun N RIVIR

Listakuvauksen (standardi) tai kaavakuvauksen Rp—
valinta [ _rworo

Nollapistetaulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla

Ohjelmanajon kayttotavalla voit valita kulloinkin aktivisen
nollapistetaulukon. Paina sitd varten ohjelmanappainta
NOLLAPISTETAULUKKO. Sen jalkeen kdytettdvana ovat
editointitoiminnot aivan samaan tapaan kuin ohjelman tallennuksen/
editoinninkdyttotavalla

Hetkellisarvojen talteenotto nollapistetaulukkoon

Nappéimella ,Hetkellisarvojen talteenotto” voidaan sen hetkinen
tydkaluasema tai viimeksi kosketettu asema vastaanottaa
nollapistetaulukkoon:

Paikoita sisansyottokentta sille riville ja siihen sarakkeeseen, johon
paikoitusasema vastaanotetaan.

Hetkellisaseman vastaanottotoiminnon valinta: TNC

kysyy nayttoikkunassa, haluatko vastaanottaa
hetkellisen tyokaluaseman vai viimeksi tallennetut
kosketusarvot.

Valitse haluamasi toiminto nuolindppaimila ja vahvista
valinta ndppaimelld ENT

p— Arvojen vastaanotto kaikilla akseleilla: Paina
ARVOT ohjelmanéappainta KAIKKI ARVOT, tai
f— vastaanota sen akselin arvo, jossa sisaansyottokenttd
ARUOT sijaitsee. Paina ohjelmanéappaintd HETKELLINEN
ARVO
348
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Nollapistetaulukon konfigurointi

Toisessa ja kolmannessa ohjelmanappéainpalkissa voit asettaa kullekin
nollapistetaulukolle ne akselit, joiden nollakohta maaritellaan
uudelleen. Standardiasetuksena on kaikkien akseleiden muutos. Jos
haluat sulkea pois jonkin akselin (sen nollakohta ei muutu), aseta
vastaavan akselin ohjelmanéppéin POIS. Talldin TNC poistaa kyseisen
sarakkeen nollapistetaulukosta.

Jos et halua maaritelld nollapistetta aktiiviselle aksélille, paina
nappéaintd NO ENT. Talloin TNC lisaa vastaavaan sarakkeeseen
yhdysviivan.

Nollapistetaulukon lopetus

Ota tiedostonhallinnassa esille toisen tiedostotyypin nayttd ja valitse
haluamasi tiedosto.
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8.10 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

PERUSPISTEEN ASETUS (Tyoékierto G247)

Tyokierrolla PERUSPISTEEN ASETUS voit aktivoida

nollapistetaulukossa maaritellyn nollapisteen uudeksi peruspisteeksi.

Vaikutus

Tyokierron maérittelyn PERUSPISTEEN ASETUS jalkeen kaikki
koordinaattien sisaansy6tot ja nolapistesiirrot (absoluuttiset ja
inkrementaaliset) perustuvat uuteen nollapisteeseen. Peruspisteen
asetus on sallittu myds kiertoakselille.

T Peruspisteen numero?: Maarittele peruspisteen
— numero nollapistetaulukossa

Peruutus

Viimeksi kdyttotavala Kasikayttd asetettu peruspiste aktivoidaan
uudelleen maarittelemalla lisdtoiminto M104.

@ TNC asettaa peruspisteen vain niille akseleille, jotka ovat
aktiivisia nollapistetaulukossa. Sellainen akseli, joka ei ole
TNC:ssa mutta esiintyy nollapistetaulukon sarakkeessa,
saa aikaan virheilmoituksen.

Tyokierto G247 tulkitsee nollapistetaulukkoon tallennetut
arvot aina koneen nollapisteeseen perustuviksi
koordinaateiksi. Talloin koneparametrilla 7475 ei ole
vaikutusta.

Kun kaytat tyokiertoa G247, et voi menna lauseajon
toiminnolla sisaan ohjelmaan.

Kayttotavalla PGM-testaus tyokierto 247 ei ole voimassa.
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Esimerkki: NC-lause
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PEILAUS (Tyokierto G28)
TNC voi toteuttaa koneistuksen peilikuvana koneistustasossa.

Vaikutus

Peilaus tulee voimaan ohjelmassa heti méaarittelystaan ldhtien. Se
vaikuttaa myos kayttotavalla Paikoitus késin sisdansyottaen. TNC
nayttaa voimassa olevia peilausakseleita lisdtilanaytossa.

Jos peilaat vain yhden akselin, tydkalun kulkusuunta muodolla

vaihtuu. Tama patee vain koneistustyokierroissa.

Jos peilaat kaksiakselia, tydkalun kulkusuunta sailyy ennallaan.
Peilikuvauksen tulos riippuu nollapisteen sijainnista:

Nollapiste sijaitsee peilattavassa muodossa: Elementti peilataan

suoraan nollapisteessa

Nollapiste sijaitsee peilattavan muodon ulkopuolella: Myds
elementin sijainti muuttuu peilauksen lisaksi

@ Jos peilaat vain yhden akselin, kiertosuunta muuttuu
uusilla 200-numeroisilla koneistustyokierroilla. Vanhoilla
koneistustyokierroilla, kuten esim. tydkierto 4 TASKUN
JYRSINTA, kiertosuunta sailyy samana.
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8.10 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Peruutus

Peilattava akseli?: Syota sisdan akselit, jotka
peilataan; kaikki akselit voidaan peilata —
mukaanlukien kiertoakselit — lukuunottamatta karan
akselia ja siihen liittyvia sivuakseleita. Enintdan
kolmen akselin maarittely on sallittu.

Ohjelmoi tyokierto PEILAUS uudelleen sisdansyotolla NO ENT.
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KIERTO (Tyokierto G73)

Ohjelman sisélla TNC voi kiertda koordinaatistoa koneistustasossa
voimassa olevan nollapisteen suhteen.

Vaikutus

KIERTO tulee voimaan ohjelmassa heti méaarittelystaan lahtien. Se
vaikuttaa myos kayttdtavalla Paikoitus kéasin sisdansyottden. TNC
nayttaa voimassa olevaa kiertokulmaa lisétilandytossa.

Kiertokulman perusakseli:

X/Y-taso X-akseli
Y/Z-taso Y-akseli
Z/X-taso Z-akseli

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Kun tyokierto 673 maaritellaan, TNC peruuttaa voimassa
olevan sadekorjauksen. Tarvittaessa ohjelmoi sddekorjaus
uudelleen.

Sen jalkeen kun olet ohjelmoinut tydkierron G73, siirra
molempia akseleita koneistustasossa aktivoidaksesi

kierron.
7 Kierto: Syota sisdan kiertokulma asteina (°).
Q\ Sisdansyottoalue: -360° ... +360° (absoluuttinen G90

ennen osoitetta H tai inkrementaalinen G91 ennen
osoitetta H)

Peruutus
Ohjelmoi tydkierto KIERTO uudelleen kiertokulmalla 0°.
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8.10 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

MITTAKERROIN (Tyé6kierto G72)

Ohjelman siséalla TNC voi suurentaa tai pienentdd muotoa. Vait ndin
huomioida esim. kutistumat ja tyovara.

Vaikutus

MITTAKERROIN vaikuttaa ohjelmassa heti maérittelystdan lahtien. Se
vaikuttaa myos kayttdtavalla Paikoitus kédsin sisdansyottaen. TNC
ndyttda voimassa olevaa mittakerrointa lisatilandytossa.

Mittakerroin vaikuttaa

koneistustasossa tai kaikilla kolmella koordinaattiakselilla
samanaikaisesti (riippuu koneparametrista 7410)
tyokiertojen mittamaarittelyisséa

my0s yhdensuuntaisakseleilla UV, W

Alkuehto

Ennen suurennusta tai pienennysta on nollapiste sijoitettava muodon
reunaan tai nurkkaan.

72 Kerroin?: Sy6té sisdan kerroin F; TNC kertoo
B koordinaatit ja sateet F-kertoimella (kuten esitettiin
kohdassa ,, Vaikutus”)

Suurennus: F suurempi kuin 1 ... 99,999 999
Pienennys: F pienempi kuin 1 ... 0,000 001

Peruutus

Ohjelmoi tyokierto MITTAKERROIN uudelleen kutakin akselia varten
kertoimella 1.
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KONEISTUSTASO (Tyoékierto G80)

Koneistustason kaannon toiminnot on koneen valmistaja
sovittanut TNCille ja koneelle yhteensopiviksi. Joillakin
kaantopailla (kaantopoydilld) koneen valmistaja
maarittelee, tulkitaanko tyokierrossa ohjelmoitu kulma
kiertoakselin koordinaatiksi vai vinon tason
matemaattiseksi kulmaksi. Katso koneen kayttdohjekirjaa

=

Koneistustason kaanto tapahtuu aina voimassa olevan
nollapisteen ympari.

=y

Perusteet katso , Koneistustason kaantd”, sivu 52: Lue
tama kappale kokonaisuudessaan.

Vaikutus

Tyokierrossa G80 maaritellaan koneistustason sijainti — vastaa
tyokaluakselin asemaa koneen kiintedn koordinatiston suhteen —
kaantokulman sisdansydton avulla. Voit maaritellad koneistustason
aseman kahdella eri tavalla:

Kaantoakseleiden aseman suora siséansyo6ttod

Koneistustason aseman kuvaus enintédan kolmella kierrolla
(tilakulma) koneen kiinteassa koordinaatistossa. Sisdansyotettava
tilakulma muodostuu niin, ettd asetetaan kddnnetyn koneistustason
lapi kohtisuorasti kulkeva leikkausviiva, jota verrataan sen akselin
suhteen, jonka ympari kadnto halutaan tehda. Kahdella tilakulmalla
saadaan yksiselitteisesti maaritettya mika tahansatydkalun asema
tila-avaruudessa.
@ Huomioi, ettd kdannetyn koneistustason sijainti ja sita
kautta ajoliikkeet kadnnetyssa jarjestelméassa riippuvat
siitd, kuinka kdannetty taso kuvataan.

Jos ohjelmoit koneistustason sijainnin tilakulman avulla, TNC laskee
sitd varten tarvittavat kadantdakselin kulma-asetukset ja sijoittaa ne
parametreihin Q120 (A-akseli) ... Q122 (C-akseli). Jos kaksi ratkaisua
ovat mahdollisia, TNC valitsee lyhimman liikkematkan —kiertoakselin
nolla-asetuksesta alkaen.

Kiertojarjestys tason sijainnin laskentaa varten on méaéaréatty: TNC
kiertda ensin A-akselia, sitten B-akselia ja lopuksi C-akselia.

Tyokierto 19 vaikuttaa ohjelmassa heti méaarittelystdan lahtien. Heti
kun akselia liikutetaan kdannetyssa jarjestelmassa, vaikuttaa korjaus
talla akselilla. Jos korjaus halutaan laskettavan kaikille akseleille, silloin
taytyy liikuttaa kaikkia akseleita.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.10 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Mikaéli toiminto KAANTO on asetettu aktiiviseksi kasikayttotavalla
(katso , Koneistustason kaanto"”, sivu 52), talla valikolla annetut
kulman arvot ylikirjoitetaan tyokierron 680 KONEISTUSTASO
maaraamilla arvoilla.

a Kiertoakseli ja -kulma?: Syotd sisdan kiertoakseli ja
& siihen liittyva kiertokulma; kiertoakselit A, Bja C
ohjelmoidaan ohjelmanappainten avulla

Jos TNC paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, voit syottaa sisadan
viela seuraavat parametrit

Syottoarvo? F=: Kiertoakselin likenopeus
automaattisessa paikoituksessa

Varmuusetdisyys ? (inkrementaalinen): TNC paikoittaa
kaantopaan niin, etta tydkalun jatkeella
varmuusetaisyyden padssa tydkappaleesta sijaitseva
paikoitusasema ei muutu tydkappaleen suhteen.

Peruutus

Peruuta kdantokulma maarittelemalla tyokierto KONEISTUSTASO
uudelleen ja syottamalla sisaan kaikille kiertoakseleille arvo 0°.
Maarittele sen jalkeen tyokierto KONEISTUSTASO viel uudelleen ja
sulje lause ilman akselimaarittelyja. Nain asetetaan tominto pois
voimasta.

Kiertoakselin paikoitus

% Koneen valmistaja méaarittelee, josko tydkierto G80
paikoittaa kiertoakseli(t) automaattisesti vai taytyyko
kiertoakselit esipaikoittaa ohjelmassa. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

Jos tyokierto G80 paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, patee
seuraavaa:

TNC voi paikoittaa automaattisesti vain ohjattuja akseleita

Tyokierron maarittelyssa taytyy kaantokulmille lisaksi syottaa sisaan
varmuusetaisyys ja syottdarvo, joiden mukaan kaantoakselit
paikoitetaan

Kayta vain esiasetettuja tyokaluja (taysi tydkalun pituus G99-lauseen
tai tyokalutaulukon mukaan).

Kaantoliikkeessa tydkalun karjen asema tydkappaleesta sailyy
ennallaan

TNC toteuttaa kdantoliikkeen viimeksi ohjelmoidulla syottdarvolla.
Suurin mahdollinen sydttonopeus riippuu kaantdpaan
(kdantopoydan) rakenteesta

Jos tyokierto G80 ei paikoita kiertoakseleita automaattisesti, paikoita
kiertoakselit esim. L-lauseella ennen tydkierron maarittelya.
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NC-esimerkkilauseet:

N50 GOO G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 * Kiertoakselin paikoitus

N80 G80 A+15 * Kulman maérittely korjauslaskentaa varten
N90 GO0 G40 Zz+80 * Korjauksen aktivointi kara-akselilla

N100 X-7,5 Y-10 * Korjauksen aktivointi koneistustasossa

Paikoitusnaytté kadnnetyssa jarjestelmassa

Lisatilakentdssa naytettavat asemat (ASET ja HETK) ja nollapisteen
naytot perustuvat heti tydkierron G80 aktivoinnin jalkeen kdannettyyn
koordinaattijarjestelmaan. Naytettdva asema tasmaa heti tyokierron
madrittelyn jalkeen kaannettyyn jarjestelmaan, joten se ei enaa esita
viimeksi ennen tydkiertoa 680 ohjelmoidun aseman koordinaatteihin.

Tyoskentelytilan valvonta

TNC valvoo kadnnetyssé koordinaatistossa vain niiden akseleiden
rajakytkimia, joita liikutetaan. Tarvittaessa NC antaa virheilmoituksen.

Paikoitus kddnnetyssa jarjestelmassa

Lisadtoiminnon M 130 avulla voit myds kddnnetyssé jarjestelmassa ajaa
akselit paikoitusasemaan, joka perustuu kdantdmattomaan
jarjestelméaan, katso , Lisatoiminnot koordinaattimaarittelyja varten”,
sivu 186.

8.10 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Myos paikoitukset suoran lauseilla, jotka perustuvat koneen
koordinaatistoon (lauseet koodilla M91 tai M92) voidaan suorittaa
kaadnnetyssa koneistustasossa. Rajoitukset:

Paikoitus tapahtuu ilman pituuskorjausta

Paikoitus tapahtuu ilman koneen geometrian korjausta

Tyokalun sadekorjaus ei ole sallittu
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8.10 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Yhdistaminen muiden koordinaattimuunnosten tyokiertojen
kanssa

Yhdisteltdessa koordinaattimuunnosten tyokiertoja keskenadan on
syyta huomioita, ettd koneistustason kdantd tapahtuu aina kulloinkin
voimassa olevan nollapisteen ympari. Voit toteuttaa nollapisteen
siirron ennen tyokierron G80 aktivointia: talldin siirto tapahtuu , koneen
kiintedssa koordinaatistossa”.

Jos nollapistetta siirretdan tyokierron G80 aktivoinnin @lkeen, talldin
siirtyy , kdannetty koordinaatisto”.

Tarkeata: Kun peruutat tydkierrot, noudata painvastaista jarjestysta
kuin niiden maarittelyn yhteydessa:

1. Nollapistesiirron aktivointi

2. Koneistustason kaannon aktivointi

3. Kierron aktivointi

Tybkappaleen koneistus

1. Kierron peruutus
2. Koneistustason kdannodn peruutus
3. Nollapisteen siirron peruutus

Automaattinen mittaus kdannetyssa jarjestelmassa

Mittaustydkiertojen avulla TNC voi mitata tydkappaleita kddnnetyssa
jarjestelméassa. TNC tallentaa mittaustulokset Q-parametreihin, jolloin
niitd voidaan kayttdad mydhemmin uudelleen (esim. mittaustulosten
tulostaminen kirjoittimella).

Toimenpiteet tyoskentelyssa tyokierrolla G80 KONEISTUSTASO

1 Laadi ohjelma
Maarittele tyokalu (jad pois, jos TOOL.T on aktivoitu), syota sisdan
taysitydkalun pituus
Kutsu tydkalu
Aja kara-akseliirti niin, ettd kdannon yhteydessa ei voi tapahtua
tyokalun ja tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista térmaysta
Tarvittaessa paikoita kiertoakseli(t) G01-auseessa vastaaviin kulma-
arvoihin (riippuu koneparametrista)
Tarvittaessa aktivoi nollapisteen siirto
Maarittele tyokierto 680 KONEISTUSTASO; sy6ta sisdan
kiertoakselien kulma-arvot
Liikuta kaikkia padakseleita (X, Y, Z) aktivoidaksesi korjaukset
Ohjelmoi koneistus niin, kuin se toteutettaisiin kdantémattdomassa
tasossa.

Maéarittele tarvittaessa tydkierto G80 KONEISTUSTASO
toteuttaaksesi koneistuksen toisessa akseliasetuksessa. Tassa
tapauksessa tyokiertoa G80 ei tarvitse peruuttaa, vaan voit méaartella
suoraan uudet kulma-asetukset.

Peruuta tyokierto G80 KONEISTUSTASO; sydta sisdaan 0° kaikille
kiertoakseleille

Peruuta toiminnon KONEISTUSTASO AKTIVOINTI; maarittele G80
uudelleen ja paata lause ilman akselimaarittelya
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Tarvittaessa peruuta nollapisteen siirto
Tarvittaessa paikoita kiertoakselit 0°-asetuksiin

2 Kiinnita tyokappale

3 Valmistelut kayttétavalla

Paikoitus kasin sisaansyottaen

Paikoita kiertoakseli(t) peruspisteen asetusta varten vastaaviin kulma-
arvoihin. Kulma-arvot suuntautuvat valitsemasti tydkappaleen
peruspinnan mukaan.

4 Valmistelut kayttétavalla

Kasikaytto

Aseta koneistustason kdannon toiminto PAALLE ohjelmangppaimells
3D-ROT kasikayttdtapaa; ei-ohjattuja akseleita varten sy6ta valikolla
sisaan kiertoakseleiden kulma-arvot.

Ei-ohjatuille akseleille sisdansyotettyjen kulma-arvojen taytyy tdsmata
kiertoakselin(eiden) hetkellisaseman kanssa, muuten TNC laskee
peruspisteen vaarin.

5 Peruspisteen asetus

Manuaalisesti hipaisukosketuksella kuten kdantamattdmassa
jarjestelmassa katso ,, Peruspisteen asetus (ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa)”, sivu 50

Ohjatusti HEIDENHAIN 3D-kosketusjarjestelmélla (katso
kosketusjarjestelman kéasikirjaa - Tyokierrot, Kappale 2)

Automaattisesti HEIDENHAIN 3D-kosketusjarjestelmalla (katso
kosketusjarjestelman kasikirjaa - Tyokierrot, Kappale 3)

6 Kaynnista koneistusohjelma kayttétavalla Ohjelmajo
lauseittain
7 Kayttotapa Kasikaytto

Aseta koneistustason kaanto pois paalta ohjelmanappéaimen 3D-ROT
avulla. Sy6ta valikon kaikille kiertoakseleille kulman arvoksi 0°, katso
,Manuaalisen kaannon aktivointi”, sivu bb.
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8.10 Tyc")kierro!ordinaattimuunnoksille

Ohjelmankulku

W Koordinaattimuunnokset paaohjelmassa

W Koneistus aliohjelmassa, katso ,, Aliohjelmat”,
sivu 369

w
<]
o

130

65

65 130

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Nollapisteen siirto keskipisteeseen
Jyrsintékoneistuksen kutsu
Ohjelmanosatoiston merkin asetus
Inkrementaalinen kierto 45°
Jyrsintédkoneistuksen kutsu

Hyppy takaisin kohtaan LBL 10; yhteensa kuusi kertaa
Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
Aliohjelma 1:

Jyrsintédkoneistuksen maarittely
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8.11 Enkoistyokierrot

8.11 Erikoistyokierrot

ODOTUSAIKA (Tyokierto G04)

Ohjelmanajo pysaytetdaan ajaksi ODOTUSAIKA. Odotusaika voi olla
esimerkiksi lastun katkaisemista varten.

Vaikutus

Tyokierto vaikuttaa ohjelmassa heti méaarittelystdan lahtien. Tama ei
vaikuta modaalisiin (pysyviin) olosuhteisiin, kuten esim. karan
pyorintaan.

ST Odotusaika sekunneissa: Syota sisddn odotusaika
= sekunneissa:

Sisdansyottdalue 0... 3 600 s (1 tunti) askelin 0,001 s
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Esimerkki: NC-lause

N74 GO4 F1,5 *
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OHJELMAKUTSU (Tyokierto G39)

Voit samaistaa haluamiasi koneistusohjelmia, kuten esim.
erikoisporauksia tai geometriamoduleja koneistustyokiemroiksi. Néama
ohjelmat kutsutaan sen jalkeen tyokiertojen tapaan.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Jos haluat kutsua tyokiertona DIN/ISO-ohjelman, talléin
syc6ta ohjelman nimen peraan tiedostotyyppi .|.

Jos syotat sisdan vain ohjelman nimen, taytyy tyokiertona
kutsuttavan ohjelman olla samassa hakemistossa kuin
kutsuva ohjelma.

Jos tydkiertona kutsuttava ohjelma ei ole samassa
hakemistossa kuin kutsuva ohjelma, talléin méaarittele
taydellinen hakemistopolku, esim. TNC\KLAR35\FK1\50.|.

s Ohjelman nimi: Kutsuttavan ohjelman nimi,

PGM

caLL tarvittaessa polku, jonka mukaisesti ohjelma on
tallennettu

Ohjelma kutsutaan kaskylla

G79 (erillinen lause) tai
M99 (lauseittain) tai
M89 (suoritetaan jokaisen paikoituslauseen jalkeen)

Esimerkki: Ohjelman kutsu

Ohjelmassa kutsutaan tyokierron tapaan kutsuttavissa olevaa
ohjelmaa 50.
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8.11 Enkoistyokierrot

KARAN SUUNTAUS (Tyo6kierto G36)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

@ Koneistustyokierroissa 202, 204 ja 209 kaytetdan
sisdisesti tyokiertoa 13. Huomioi, ettda NC-
koneistusohjelmassa jonkin ylla mainitun
koneistustyokierron jalkeen on tyokierto 13 ohjelmoitava
tarvittaessa uudelleen.

TNC voi ohjata tyéstokoneen paékaraa ja paikoittaa sen kulmalla
maarattyyn kiertoasemaan.

Karan suuntausta tarvitaan esim.
tydkalunvaihtojérjestelmissé, joilla on tietty vaihtoasema tyokalua
varten

infrapunasiirrolla toimivien 3D-kosketusjarjestelmien ldhetys- ja
vastaanottopintojen suuntaamisessa

Vaikutus
Ohjelmoitaessa M 19 tai M 20 (koneesta riippuen) TNC paikoittaa
tydkierrossa maariteltyyn kulma-asemaan.

Jos ohjelmoit M19 tai M20 ennen tydkierron G36 maarittelyd, talloin
TNC paikoittaa pdékaran kulma-asemaan, joka on asetettu
koneparametrissa (katso koneen kayttoohjekirjaa).

35@75 Suuntauskulma: Syotd sisdan kulma tydskentelytason
kulmaperusakselin suhteen

Sisdansyottoalue: 0 ... 360°

Sisdansyottotarkkuus: 0,001°
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Esimerkki: NC-lause

N76 G36 S25*
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TOLERANSSI (Tyokierto G62)

=

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

TyOkiertoparametrit Si1itys/Rouhinta ja Kiertoakselin
toleranssi voidaan syottad sisaan vain, jos koneen HSC-
suodatin (Ohjelmaoptio 2) on aktiivinen. Muuten TNC
antaa virheilmoituksen. Ota tarvittaessa yhteys koneen
valmistajaan.

TNCsilittdad automaattisesti haluttujen (korjaamattomien ja korjattujen)
muotoelementtien valisen muodon. Talldin tydkalu liikkuu tasaisesti ja
jatkuvasti tyokappaleen pinnalla. Mikéli tarpeen, TNC vahentaa
ohjelmoitua syottdarvoa automaattisesti, voidakseen toteuttaa
ohjelman aina , nykimatta” suurimmalla mahdollisella nopeudella.
Nain pinnanlaatu paranee ja koneistusmekanismi toimii tasaisemmin.

Silityksen yhteydessa esiintyy muotopoikkeamia. Muotopoikkeaman
suuruudeen (Toleranssiarvo) on koneen valmistaja asettanut
koneparametrilla. Tydkierrolla G62 voit muuttaa esiasetettuja
toleranssiarvoja ja valita erilaisia suodatinasetuksia.

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G62 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, ettd se
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyokierto G62 peruutetaan maarittelemalla tyokierto G62
uudeleen ja vastaamalla dialogikysymykseen
Toleranssiarvo painamalla ndppéintd NO ENT.
Esiasetettu toleranssi tulee silloin takaisin voimaan:
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N78 G62 T0,05 P01 0 P02 5*
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8.11 Enkoistyokierrot

62
A"
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Ratapoikkeaman toleranssi: Sallittu
muotopoikkeama yksikdssd mm (tuumamitoilla
tuumaa)

Silitys=0, Rouhinta=1: Aktivoi suodatin:

Sisdansyottoarvo O:

Jyrsintd suuremmalla muototarkkuudella. TNC
kayttéda koneen valmistajan maarittelemia silityksen
suodatinasetuksia.

Sisdansyodttdéarvo 1:

Jyrsintd suuremmalla sy6tténopeudella. TNC
kayttda koneen valmistajan méaarittelemia
rouhinnan suodatinasetuksia.

Toleranssi kiertoakseleille: Sallittu kiertoakselin
asemanpoikkeama yksikdsséa ° aktiivisella koodilla
M128. TNC pienentaa ratasydttdonopeutta aina niin,
ettd moniakselilikkeissa hitain akseli likkuu aina sen
maksimisyodttonopeudella. Pdasaantodisesti
kiertoakselit ovat oleellisesti hitaampia kuin
lineaariakselit. Kun maarntellaan suuritoleranssi(esim.
10°), voidaan koneistusaikaa lyhentdd huomattavasti
moniakselisilla koneistusohjelmilla, koska TNC:n ei
talldin tarvitse ajaa kiertoakselia aina esimaariteltyyn
asetusasemaan. Muodon laatu ei heikkene
toleranssimaarittelyn takia. Se muuttaa ainoastaan
kiertoakselin asetusta tydkappaleen ylapinnan
suhteen.
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja

ohjelmanosatoistot




hjelmanosatoistojen merkinta

ienjao

9.1 Aliohjelm

9.1 Aliohjelmien ja
ohjelmanosatoistojen merkinta

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa toistuvasti
aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Label-merkki
Aliohjelmat ja ohjelmaosatoistot alkavat koneistusohjelmassa merkilla
G98 L. L on lyhennys sanasta LABEL (engl. sama kuin merkki, tunnus).
Label siséltdd numeron 1...254. Kukin Label-numero voidaan kayttaa
vain yhden kerran G98-késkyn kanssa.
@ Jos madrittelet Label-numeron useammin kuin kerran,
TNC antaa G98-lauseen lopussa virheilmoituksen.

Hyvin pitkilla ohjelmilla voit parametrin MP7229 avulla
rajoittaa lauseiden tarkastuksen maariteltavissa olevaan
lukumaaraan.

Label 0 (G98 LO) merkitsee aliohjelman loppua ja sitéd voidaan kayttaa
ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.

368
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9.2 Aliohjelmat

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelman aliohjelman kutsuun LN,0
saakka. n on mielivaltainen Label-numero

2 Tassa kohdassa TNC toteuttaa kutsutun aliohjelman sen loppuun
G98 L0 saakka

3 Senjalkeen TNC jatkaa koneistusohjelman toteutusta siita
lauseesta, joka on seuraavana aliohjelmakutsunLN, 0 jdlkeen

o°

9.2 Aliohjelmat

Ohjelmointiohjeet €00 24100 M2
Yksi padohjelma voi sisaltaa enintéan 254 aliohjelmaa cEl Lo
Voit kutsua aliohjelmia missa tahansa jarjestyksessa ja vaikka kuinka % (@
monta kertaa
Aliohjelmassa ei voi kutsua samaa aliohjelmaa G98 LO *

<P
A
>

Ohjelmoi aliohjelmat paaohjelman lopussa (koodin M2 tai M30) N99999 % ...

siséltavan lauseen jalkeen

Jos aliohjelma on koneistusohjelmassa ennen koodin M02 tai M30
siséltavaa lausetta, niin se toteutetaan vahintdan kerran ilman
kutsumistakin

Aliohjelman ohjelmointi

Alkumerkinta: Paina ndppéainta LBL SET
SET

Syo6té sisdan uuden ohjelman numero, vahvista
nappéaimella END

Loppumerkinta: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisaan Label-numeroksi ,,0,,

Aliohjelman kutsu

Aliohjelman kutsu: Paina nappainta LBL CALL
CALL

Label -numero: Syotad sisdan kutsuttavan aliohjelman
Label-numero, vahvista nappaimella ENT

Toistot REP: ,Sy6ta sisddn,0, vahvista nappéimella
ENT

I% L0,0 eiole sallittu, koska kyseinen kutsu vastaa
aliohjelman loppua.
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9.3 Ohjelmanosatoistot

9.3 Ohjelmanosatoistot

Label G98

Ohjelmanosatoistot alkavat merkinnallda G98 L. Ohjelmanosatoisto
suljetaan ohjelmoimalla Ln,m ab. m on toistojen lukumaara.

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelman ohjelmanosatoiston loppuun
(L1, 2) saakka

2 Sen jalkeen toistaa ohjelmanosankutsutun Labelinja Label-kutsun
L 1,2 valisen osan niin usein kuin pilkun jalkeen on maaritelty

3 Sen jalkeen TNC jatkaa taas koneistusohjelman suorittamista

Ohjelmointiohjeet

Ohjelmanosa voidaan toistaa enintddn 65 534 kertaa perajalkeen

TNC suorittaa ohjelmanosan aina yhden kerran useammin kuin
toistomaaraksi on ohjelmoitu

Ohjelmanosatoiston ohjelmointi

Alkumerkinté: Paina ndppéintd LBL SET, vahvista
<= nappaimellda ENT

Syot sisdan Label-numero toistettavaa ohjelmanosaa
varten, vahvista ndppaimelld ENT

Ohjelmanosatoiston kutsu

Paina nappaintd LBL CALL
CALL

Labe1-numero: Sy6tédsisaan toistettavanohjelmanosan
Label-numero, vahvista ndppaimelld ENT

Toistot REP: Sydta sisdan toistojen lukumaara,
vahvista ndppaimellda ENT
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9.4 Mielivaltainen ohjelma

aliohjelmana

Tyoévaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelmaa niin kauan, kunnes kutsut toisen
ohjelman koodilla %

2 Sitten TNC suorittaa kutsutun ohjelman sen loppuun saakka

3 Senjalkeen TNC jatkaa (kutsunutta) koneistusohjelmaa siita
lauseesta, joka on seuraavana ohjelmakutsun jalkeen

Ohjelmointiohjeet

Kayttdessasi mielivaltaista ohjelmaa aliohjelmana TNC ei tarvitse
Label-merkkia.

Kutsuttu ohjelma ei saa siséltaa lisatoimintoa M2 tai M 30.

Kutsuttava ohjelma ei saa siséltda kutsuvan ohjelman kutsua koodilla
% (paattymaton ketju)

Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana

PGM
CALL

OHJELMA

&

Ohjelmakutsun valinnan toiminnot: Paina néppainta
PGM CALL

Paina ohjelmanappaintd OHJELMA

Syota sisdan kutsuttavan ohjelman tdydellinen polun
nimi, vahvista nappaimelld END

Voit kutsua mielivaltaisen ohjelman myos tydkierron G39
avulla.

Jos haluat kutsua DIN/ISO-ohjelman, tallgin syota
ohjelman nimen peraan tiedostotyyppi .|.

Kutsuttavan ohjelman taytyy olla tallennettuna TNC:n
kiintolevylle.

Jos syOtat siséan vain ohjelman nimen, taytyy kutsuttavan
ohjelman olla samassa hakemistossa kuin kutsuva
ohjlema.

Jos kutsuttava ohjelma ei ole samassa hakemistossa kuin
kutsuva ohjelma, talléin on syoOtettava sisaan taydellinen
hakemistopolku, esim. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H
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9.5 Ketjuttaminen

9.5 Ketjuttaminen

Ketjutustavat

= Aliohjelmat aliohjelmassa

M Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
= Aliohjelmien toisto

= Ohjelmanosatoistot aliohjelmassa

Ketjutussyvyys

Ketjutussyvyys méaaraa, kuinka usein ohjelmanosat tai aliohjelmat
voivat edelleen sisaltda aliohjelmia tai ohjelmanosatoistoja.

@ Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 8
W Padohjelmakutsujen suurin ketjutussywyys: 4
© Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein kuin halutaan

Aliohjelma aliohjelmassa

NC-esimerkkilauseet

Aliohjelma koodilla G98 L1 kutsutaan
Viimeinen lause

padohjelmassa (koodilla M2)
Aliohjelman 1 alku

Aliohjelma koodilla G98 L2 kutsutaan

Aliohjelman 1 loppu
Aliohjelman 2 alku

Aliohjelman 2 loppu

w
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Ohjelman suoritus

1 Péaéohjelma UPGMS suoritetaan lauseeseen N170 saakka

2 Aliohjelma 1 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen N390 saakka

3 Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen N620 saakka.
Aliohjelman 2 loppu ja paluu aliohjelmaan, josta se kutsuttiin

4 Aliohjelma 1 suoritetaan lauseesta N400Olauseeseen N450 saakka.
Aliohjelman 1 loppu ja paluu takaisin pddohjelmaan UPGMS

5 Padohjelma UPGMS suoritetaan lauseesta N180 lauseeseen

N350. Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

Ohjelmanosatoistojen toistaminen

NC-esimerkkilauseet

o
E
)
3
B
5
7]
c
°
g
7]

1 Padohjelma REPS suoritetaan lauseeseen N270 saakka

2 Ohjelmanosa lauseiden N270 ja N200 valilla toistetaan 2 kertaa

3 Pé&iohjelma REPS suoritetaan lauseesta N280 lauseeseen N350

4 Ohjelmanosa lauseiden N350 ja N150 valilla toistetaan yhden
kerran (sisaltéa ohjelmanosatoiston lauseiden N200 ja N270 valill&)

5 Pé&iohjelma REPS suoritetaan lauseesta N360 lauseeseen

N999999 (ohjelman loppu)
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Ohjelmanosatoiston 1 alku

Ohjelmanosatoiston 2 alku

Ohjelmanosa tdman lauseen ja koodin G98 L2 valilla
(Lause N200) toistetaan 2 kertaa
Ohjelmanosa tdman lauseen ja koodin G98 L1 valilla

(Lause N150) toistetaan 1 kerran
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9.5 Ketjuttaminen

1

Aliohjelman toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseeseen N110 saakka
Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan

Ohjelmanosalauseiden N120 ja N100 vélilla toistetaan kaksi kertaa
Aliohjelma 2 toistetaan kaksi kertaa

Paéohjelma UPGREP suoritetaan lauseesta N130 lauseeseen
N190 yhden kerran; Ohjelman loppu

w N

H

w
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Ohjelmanosatoiston 1 alku

Aliohjelman kutsu

Ohjelmanosa tdmén lauseen ja koodin G98 L1 valilla
(Lause N100) toistetaan kaksi kertaa

Paaohjelman viimeinen lause koodilla M2

Aliohjelman alku

Aliohjelman loppu
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Ohjelmankulku

= Tyokalun esipaikoitus tyokappaleen yléreunaan v
= Asetussyvyyden inkrementaalinen maérittely
= Muotojyrsinta

I Asetuksen ja muotojyrsinnan toisto

9.6 Ohjelmaesimerki

5 50 100

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Napapisteen asetus
Esipaikoitus koneistustasossa

Esipaikoitus tydkappaleen yléareunaan
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Ohjelmanosatoiston merkinta
Inkrementaalinen syvyysasetus (vapaa)
Esnsimmainen muotopiste

Muotoon ajo

9.6 Ohjelmaesimerki

Muodon jattd

Irtiajo

Paluu kohtaan Label 1; yhteensa nelja kertaa
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

w
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Ohjelmankulku

= Ajo reikdaryhmalle pdéohjelmassa
= Reikdryhman kutsu (Aliohjelma 1)

= Reikaryhméan ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 1
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Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokierron méaérittely Poraus

9.6 Ohjelmaesimerki
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9.6 Ohjelmaesimerki

w
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Ajo reikaryhman 1 alkupisteeseen
Reikaryhman aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 2 alkupisteeseen
Reikaryhman aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 3 alkupisteeseen
Reikaryhman aliohjelman kutsu
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Reikaryhma
Tyokierron kutsu 1. porausreikaa varten
2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijalle ajo, Tyodkierron kutsu

4. reijalle ajo, Tyodkierron kutsu
Aliohjelman 1 loppu
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Ohjelmankulku

1 Koneistustyokiertojen ohjelmointi
paaohjelmassa

= Koko reikdkuvion kutsu (aliohjelma 1)

= Ajo reikdryhmaan aliohjelmassa 1, reikdiryhman
kutsu (aliohjelma 2)

= Reikaryhman ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 2

HEIDENHAIN iTNC 530

Tyokalun maarittely Keskidpora
Tyokalun maarittely Pora
Tyokalun maarittely Kalvain
Tyokalukutsu Keskiépora
Tyokalun irtiajo

Tyokierron méaéarittely Keskidporaus

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle

9.6 Ohjelmaesimerki
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Tyokalun vaihto

Tyokalukutsu Pora

Uusi sywyys porausta varten

Uusi asetus poraukselle

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Tyokalun vaihto

Tyokalun kutsu Kalvain

Tyokierron maarittely Kalvinta

9.6 Ohjelmaesimerki
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Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Koko reikakuvio

Ajo reikaryhman 1 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaéa varten
Ajo reikaryhman 2 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaéa varten
Ajo reikaryhman 3 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaéa varten
Aliohjelman 1 loppu

Aliohjelman 2 alku: Reikdryhma
Tyokierron kutsu 1. porausreikaa varten
2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijalle ajo, Tyodkierron kutsu

4. reijalle ajo, Tyodkierron kutsu
Aliohjelman 2 loppu
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10.1 Periaate ja toimintokuvaus

10.1 Periaate ja toimintokuvaus

Q-parametrien avulla voit muodostaa koneistusohjelman kokonaiselle
osaperheelle. Talléin lukuarvon asemesta maaritellaan osoittaja: Q-
parametri.

Q-parametrit iimaisevat esimerkiksi

koordinaattiarvoja
syo6ttdarvoja
kierroslukuja
tyokiertotietoja

Lisaksi Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida muotoja, jotka ovat
maaritettavissd matemaattisten funktioiden avulla tai tehda
koneistusvaiheiden suorittaminen riippuvaksi jostakin loogisesta
ehdosta.

Q-parametri merkitdan kirjaimella Q ja numerolla vélilta 0 ja 299. Q-
parametrit voidaan jakaa kolmeen ryhmaan:

Merkitys Ryhma
Vapaasti kdytettdvat parametrit, jotka ovat Q0... Q99
yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa oleville

ohjelmille

Parametrit TNC:n erikoistoimintoja varten Q100...Q199
Ensisijaisesti tyokiertoja varten kaytettavat Q200... Q399

parametrit ovat yleisesti voimassa kaikille TNC-
muistissa oleville ohjelmille

Ohjelmointiohjeet

Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan sy6ttaa sisdan sekaisin
ohjelmassa.

Q-parametreille voidaan osoittaa lukuarvoja valiltd -99 999,9999... +99
999,9999. TNC voi laskea siséisesti lukuarvoja 57 bittiin saakka ja
desimaalipisteen jalkeen 7 bittiin saakka (32-bittinen luku vastaa
desimaaliarvoa 4 294 967 296).

@ TNC merkitsee Q-parametreille automaattisesti aina
samat tiedot, esim. Q-parametri Q108 on voimassa olevan
tyokalun séde, katso , Esivaratut Qparametrit”, sivu 401.

Jos kaytat parametreja Q60 ... Q99 valmistajan
tyokierroissa, maarittele koneparametrissa MP7251,
tuleeko tdméan parametrin vaikuttaa vain paikallisesti
valmistajan tyokierrossa vai globaalisti kaikissa ohjelmissa.

382
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Q-parametritoimintojen kutsu

Kun syotat sisdan koneistusohjelmaa, paina ndppéinta ,Q"
(lukuarvojen ja akselivalintojen kentdsséa nappaimen alapuolella). Sen
jalkeen TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Toimintoryhma Ohjelmanappain
Matemaattiset perustoiminnot —
Kulmatoiminnot KULMA-

TOIMINNOT

Jos/niin-haarautuminen, hyppy

HYPPY

Muut toiminnot ERIKOIS-

TOIMINNOT

Kaavan suora sisdansyotto

KAAVA

Toiminto monimutkaisten muotojen
koneistusta varten(katso , Syota siséan ()
muotokaava”, sivu 329)
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10.2 Osaperheet - Q-parametri lukuarvon asemesta

10.2 Osaperheet - Q-parametrni

lukuarvon asemesta

Q-parametritoiminnolla DO: OSOITUS voidaan Q-parametrille osoittaa
lukuarvo. Talldin koneistusohjelmassa asetat lukuarvon asemesta Q-

parametrin.

NC-esimerkkilauseet

N150 D00 Q10 POl +25*

N250 GOO X +Q10*

Osaperheille ohjelmoidaan esim. tunnusomaiset tydkappaleen mitat

Q-parametreina.

Yksittdisen osan koneistuksessa osoitetaan jokaiselle parametrille

vastaava lukuarvo.

Esimerkki

Lierio Q-parametreilla
Lieridn sade

Lierion korkeus

Lierio Z1

Lierio Z2

384

Osoitus
Q10 siséltaa arvon 25
vastaava kuin GOO X +25

R=Q1
H=0Q2
Q1= +30
Q2= +10
Q1= +10
Q2 = +50

Q2

Qi

Qi

Q2 VA
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10.3 Muotojen kuvaus
matemaattisten toimintojen
avulla

Kaytto

Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida matemaattisia
perustoimintoja koneistusohjelmassa:

Q-parametritoiminnon valinta: Paina nappainta Q (lukuarvgen
sisdansyottokentdssa, oikealla). Ohjelmanappaintédpalkki esittaa Q-
parametritoimintoja.

Matemaattisen perustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappéinta
PERUSTOIMINTO TNC nayttda seuraavia ohjelmandppaimia:

Yleiskuvaus
Toiminto Ohjelmanappain
DO00: OSOITUS -
z.B. D00 Q5 P01 +60 * x=v
Arvon suora 0soitus
DO1: LISAYS "
esim. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * Xy
Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus
D02: VAHENNYS oz
esim. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * Bo Y
Kahden arvon erotus ja osoitus
DO03: KERTO o
esim. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * 30
Kahden arvon tulo ja osoitus
D04: JAKO D4
esim. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * %79

Kahden arvon osamaéra ja osoitus
Kielletty: Jako nollalla 0!

DO05: NELIOJUURI =
esim. D05 Q50 P01 4 * L IO
Lukuarvon nelidjuuri ja osoitus

Kielletty: Negatiivisen luvun nelidjuuri!

Merkin ,,=" oikealle puolelle saa syottaa sisaan:

kaksilukua
kaksi Q-parametria
yhden luvun ja yhden Q-parametrin

Haluttaessa Q-parametri ja lukuarvo voidaan yhtaldisyysosoituksessa
varustaa etumerkilla.
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10.3 Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

Peruslaskutoimitusten ohjelmointi

Sisdansyottoesimerkki 1:

PERUS-
LASKUT

Do

Q-parametritoimintojen valinta: Paina ndppainta Q

Matemaattisen perustoiminnon valinta: Paina
ohjelmanéppaintda PERUSTOIMINTO

Q-parametritoiminnon OSOITUS valinta: Paina
ohjelmanéppéintd DOX =Y

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?

5 Syo6ta sisadn Q-parametrin numero: 5

1. ARVO TAI PARAMETRI?

10 Osoita Qb:lle lukuarvo 10

Esimerkki: NC-lause
N16 DOO P01 +10 *

386
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Sisdansyottdéesimerkki 2:

PERUS-
LASKUT

D3
X ¥y

Q-parametritoimintojen valinta: Paina nappaintad Q

Matemaattisen perustoiminnon valinta: Paina
ohjelmanéppaintd PERUSTOIMINTO

Q-parametritoiminnon KERTO valinta: Paina
ohjelmanéppaintad D03 X * Y

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?

12 Syota sisdan Q-parametrin numero: 12

1. ARVO TAI PARAMETRI?

Q5 Syoté sisdan ensimmaiseksi arvoksi Q5

2. ARVO TAI PARAMETRI?

7 Syota sisdan 7 toiseksi arvoksi

Esimerkki: NC-lause
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
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10.4 Kulmatoiminnot (Tigonometria)

10.4 Kulmatoiminnot
(Trigonometria)

Maaritelmat

Sini, kosini ja tangentti vastaavat suorakulmaisen kolmien sivujen
valisid suhteita. Suhteet ovat:

Sini: sina=al/c

Kosini: coso=b/c

Tangentti: tan o= a/b=sin o/ cos a

Jossa

c sivu, joka on vastainen suorakulmalle
a sivu, joka on vastainen kulmalle a
b kolmas sivu

Tangentista TNC voi méaarittaa kulman:

o =arctana = arctan (a/ b) = arctan (sino./ cos o)

Esimerkki:
a=10 mm
b=10mm

o =arctan(a/b) =arctan 1 =45°
Lisaksi patee:

a2 +b?2=c2(kunaz=axa)

¢ = J@TH)

388
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Kulmatoimintojen ohjelmointi

Kulmatoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanédppéintd KULMATOIM.

TNC nayttda seuraavan taulukon mukaisia ohjelmanappaimia.

Ohjelmointi: vertaa , Esimerkki: Peruslaskutoimitusten ohjelmointi”

Toiminto

Ohjelmanappain

DO06: SINI
esim. D06 Q20 P01 -Q5 *
Kulman sinin méaaritys ja osoitus asteissa (°)

DB
SINCX)

D07: KOSINI
esim. D07 Q21 P01 -Q5 *
Kulman kosinin maaritys ja osoitus asteissa (°)

D?
COS(X>

D08: NELIOSUMMAN JUURI
esim. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 *
Pituus kahdesta arvosta ja osoitus

D8
X LEN ¥

D13: KULMA

esim. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Kulman mééritys kahden sivun arcustangentin
avulla tai kulman sinin ja kosinin avulla (0 <
kulma < 360°) ja osoitus

D13
X ANG ¥
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10.5 Jos/niin-haarautuminen Q-parametreilla

10.5 Jos/niin-haarautuminen Q-
parametreilla

Kaytto

Jos/niin-haarautumisen yhteydessa TNC vertaa Q-parametra toiseen
Q-parametriin tai lukuarvoon. Jos ehto tayttyy, niin TNC jatkaa
koneistusohjelmaa sen Label-merkinndn kohdalta, joka on ohjelmoitu
ehdon jalkeen (Label katso ,,Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen
merkintd”, sivu 368). Jos ehto ei tayty, niin TNC jatkaa normaaliin
tapaan seuraavan lauseen toteutusta.

Jos haluat kutsua toisen ohjelman aliohjelmana, niin ohjelmoi Label
(G98 koodin jalkeen ohjelmakutsu.

Ehdottomat hypyt

Ehdottomat hypyt ovat hyppyja, joiden ehto taytyy aina
(=ehdottomasti), esim

D09 PO1T +10 P02 +10 PO3 1 *

Jos/niin-haarojen ohjelmointi

Jos/niin-haarat esitetdan painamalla ohjelmandppéintd HYPYT. TNC
nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto Ohjelmanéappain
D09: JOS SAMA, HYPPY os
esim. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 5 *

Jos molemmat arvot tai parametrit ovat samat,
tapahtuu hyppy maéaritellyn Label-merkin

kohdalle
D10: JOS ERI, HYPPY
esim. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * ¥ s

Jos molemmat arvot tai parametrit ovat
erisuuria, tapahtuu hyppy méaaritellyn Label-
merkin kohdalle

D11: JOS SUUREMPI, HYPPY o1t
esim. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 *
Jos ensimmainen arvo tai parametri on

suurempi kuin toinen arvo tai parametri,

tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle
D12: JOS PIENEMPI, HYPPY
esim. D12 POl +Q5 P02 +0 P03 1 *

Jos ensimmainen arvo tai parametri on
pienempi kuin toinen arvo tai parametri,
tapahtuu hyppy maéaritellyn Label-merkin
kohdalle

390
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Kaytettavat lyhenteet ja kasitteet

IF (engl):

EQU (engl. equal):

NE (engl. not equal):
GT (engl. greater than):
LT (engl. less than):
GOTO (engl. go to):
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Jos

Sama

Ei sama
Suurempi kuin
Pienempi kuin
SIHRRY
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10.6 Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

10.6 Q-parametrin tarkastus ja

muokkaus
Toimenpiteet
Q-parametrit voidaan tarkastaa ja muuttaa ohjelmien laadinnan, SR OHJELMAN TESTAUS
testauksen ja suorituksen yhteydessa kayttotavoilla ohjelman —
tallennuksen/editoinnin, ohjelman testauksen, jatkuva ohjelmanajon ja & imme -~
yksittaislauseajon kayttotavoilla. e =
Keskeyta ohjelmanajo (esim. paina ulkoista SEIS-ndppainté tai J o ‘
ohjelmanéppéintd SISAINEN SEIS ) tai ohjelman testaus o oo
m Q-parametritoimintojen kutsu: Paina nappéintsd Q tai o ‘
ohjelmanéppéintd Q INFO ohjelman tallennuksen/ ) e 3 ‘
editoinnin kéyttotavalla mireeeees
TNC listaa kaikki parametrit ja niiden voimassa olevat — [ais -0 coms ) |
arvot. Valitse haluamasi parametrinuolindppaimilla tai e -
sivujen selauksen ohjelmanéppaimilla. ] ‘\'J
Jos haluat muuttaa arvoa, syota sisaan uusiarvo ja NavTTS
. ; LA 4 4 i) LOPP
vahvista se painamalla nappainta ENT

Jos et halua muuttaa arvoa, talléin paina
ohjelmanéappaintd NYKYINEN ARVO tai paata dialogi
nappaimellda LOPPU

@ TNC:n kdyttdmat parametrit (parametrinumerot > 100)
ovat kommentteja varten.
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10.7 Lisatoiminnot )
c
- c
Yleiskuvaus E
Lisatoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanappainta ERIKOISTOIM. -6
TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia: -
o : W :©
Toiminto Ohjelmanéppain 7]
D14:ERROR o =
Virheilmoituksen tulostus vzRHE= N
D15:PRINT =
Tekstin tai Q-parametriarvon formatoimaton TuLoSTA
tulostus
D19:PLC D18
Arvojen siirto PLC:hen PLo=
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D14: ERROR: Virheilmoituksen tulostus

NC-esimerkkilause

Virheen

TNC:n tulee antaa viesti, joka on tallennettu virhenumerolle 254 numero Teksti
. 1000 Kara ?
N180 D14 PO1 254 1001 Tyokaluakseli puuttuu
Toimi la D14: ERROR void wlost el Hiatusti 1002 Uran leveys liian suuri
oiminnolla : voidaan tulostaa ohjelmaohjatusti - T -
viestejs, jotka koneen valmistaa tai HEIDEN HAIN on <Ja_siohje|moinut 1882 m’;a 'ft“ tstade lian suuri
ohjaukseen: Kun TNC saavuttaa ohjelmanajossa tai ohjelman bl e. Yy
testauksessa D14-lauseen, toteutus keskeytyy ja viesti tulostetaan. 1005 Vaara aloitusasema
Sen jalkeen sinun taytyy aloittaa ohjelma uudelleen. Virheen numerot: 1006 KIERTO ei sallittu
katso alla olevaa taulukkoa. 1007 MITTAKERROIN ei sallittu
Virhenumeroalue Standardidialogi 1008 PEILAUS ei sallittu
- 1009 Siirto ei sallittu
0...299 D 14: Virheen numero 0 .... 299 7070 SyGttharo puuttuu
300... 999 Konekohtainen dialogi 1011 Véara sisdansyottoarvo
1012 Vaara etumerkki
1000 ... 1099 Sisdiset virheilmoitukset (katso 1013 Kulma ei sallittu
taulukkoa oikealla) 1014 Kosketuspistettd ei voi saavuttaa
1015 Liian monta pistetta
1016 Sisdansyotto ristiriitainen
1017 CYCL epataydellinen
1018 Taso vaarin maaritelty
1019 Vaara akseli ohjelmoitu
1020 Vaara kierrosluku
1021 Maéritteleméaton sadekorjaus
1022 Pyoristysta ei ole maaritelty
1023 Pyoristyssade lilan suuri
1024 Maéritteleméatdn ohjelman aloitus
1025 Liian korkea ketjutus
1026 Kulmaperuste puuttuu
1027 Koneistustyokiertoa ei maaritelty
1028 Uran leveys lilan pieni
1029 Tasku lilan pieni
1030 Q202 ei maaritelty
1031 Q205 ei maaritelty
1032 Maarittele Q218 suuremmaksi kuin Q219
1033 CYCL 210 ei sallittu
1034 CYCL 211 eisallittu
1035 Q220 liian suuri
1036 Maarittele Q222 suuremmaksi kuin Q223
1037 Maarittele Q244 suurempi kuin 0
1038 Maarittele Q245 erisuuri kuin Q246
1039 Maarittele kulma-alue < 360°
1040 Maarittele Q223 suuremmaksi kuin Q222
1041 Q214: 0 ei sallittu

394
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Virheen numero Teksti

1042 Ajosuunta ei maaritelty

1043 Ei aktiivista nollapistetaulukkoa

1044 Asemavirhe: 1. akselin keskipiste

1045 Asemavirhe: 2. akselin keskipiste

1046 Reika liian pieni

1047 Reika liian suuri

1048 Kaula liian pieni

1049 Kaula liian suuri

1050 Tasku lilan pieni: Jalkityd 1.A.

1051 Tasku liian pieni: Jalkity® 2.A.

1052 Tasku liian suuri: Hylky 1.A.

1053 Tasku liian suuri: Hylky 2.A.

1054 Kaula liian pieni: Hylky 1.A.

1055 Kaula liian pieni: Hylky 2.A.

1056 Kaula liian suuri: Jalkityd 1.A.

1057 Kaula liian suuri: Jalkityd 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Vaara suurin mitta

1059 TCHPROBE 425: Vaara pienin mitta

1060 TCHPROBE 426: Vaara suurin mitta

1061 TCHPROBE 426: Vaéara pienin mitta

1062 TCHPROBE 430: Halkaisija liian suuri

1063 TCHPROBE 430: Halkaisija liian pieni

1064 Ei mitta-akselia méaaritelty

1065 Tyokalun rikkotoleranssi ylitetty

1066 Maarittele Q247 erisuureksi kuin 0

1067 Maarittele suure Q247 suuremmaksi kuin 5

1068 Nollapistetaulukko?

1069 Maarittele jyrsintdmenetelma Q351 erisuureksi
kuin 0

1070 Pienenna kierteen syvyytta

1071 Suorita kalibrointi

1072 Toleranssi ylitetty

1073 Esilauseajo aktiivinen

1074 SUUNTALUS ei sallittu

1075 3DROT ei sallittu

1076 3DROT aktivointi

1077 Negatiivisen syvyyden sisdansydttd

1078 Q303 maarittelematta mittaustyokierrossal

1079 Tyokaluakseli ei sallittu

1080 Laskettu arvo virheellinen

1081 Mittauspiste ristiriitainen
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D15: PRINT: Tekstin tai Q-
parametriarvon tulostus

@ Tiedonsiirtoliitdnnan asetukset: Valikon kohdassa PRINT
tai PRINT-TEST maéaritelladn polku, jonka mukaan TNC:n
tulee tallentaa teksti tai Qparametriarvot, katso
,Osoitus”, sivu 441.

Toiminnolla FN14: PRINT voit tulostaa Q-parametrien arvoja ulkoisen
tiedonsiirtoliitdnnan kautta, esim. kirjoittimelle. Kun tallennat arvot
sisédisesti tai tulostat ne tietokoneelle, TNC tallentaa tiedot tiedostoon
%FN 15RUN A (tulostus ohjelmanajon aikana) tai tiedostoon
%FN15SIM A (tulostus ohjelman testauksen aikana). Tulostus
tapahtuu puskuroidusti ja kaynnistyy viimeistadan ohjelman lopussa tai
kun ohjelma pyséaytetaan. Yksittdislausekaytolla tiedonsiirto
kadynnistyy lauseen lopussa.

Dialogien ja virheilmoitusten tulostus kaskylla D15: PRINT
~Lukuarvo”

Lukuarvo O ... 99: Valmistajatydkiertojen dialogi
alkaen numerosta 100: PLC-virheilmoitukset

Esimerkki: Dialoginumeron 20 tulostus

N67 D15 PO1 20 *

Dialogien ja Q-parametrien tulostus toiminnolla D15: PRINT ,,Q-
parametri”

Kayttdesimerkki: Tyokappaleen mittauspdytakirja.

Voit tulostaa enintddn kuusi Q-parametria ja lukuarvoa
samanaikaisesti.

Esimerkki: Dialogin 1 ja lukuarvon Q1 tulostus

N70 D15 PO1 1 P02 Q1 *

D19: PLC: Arvojen siirto PLC:hen

Toiminnolla D19: PLC voit siirtdd enintdan kaksilukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen.

Askelpituudet ja yksikdt: 0,1 um tai 0,0001°

Esimerkki: Lukuarvon 10 (vastaava kuin 1um tai 0,001°) siirto PLC:hen
N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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KASTKAYTTE OHJELMOINTI JA EDITOINTI
SARJALIITANTA RS232 SARJALIITANTA RS42
—

KAYTTOTAPA KHYTTGTAPA  FE1 i
BAUD-LUKU BAUD-LUKU —
FE : 9600 FE : 9600 Fa N
EXT1 @ 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 9500
LSv-2: 115200 Lsv-2: 115200
0SOITUS: ~-
TULOSTUS S !
TUL.-TESTI : (o
PGM MGT: LARJENNOS

S

mt

k5252 KAYTTAIA-

= || = || g ‘ ‘ "-OF’P’
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10.8 Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan sisaansyotto

Ohjelmanappainten avulla voidaan laskutoimituksiin méaéaritella
useampia matemaattisia kaavoja suoraan koneistusohjelmassa.

Kaavat esitetddn painamalla ohjelmanappéaintd KAAVA. TNC nayttaa
seuraavia ohjelmanappaimia useiden ohjelmanappainpalkkien avulla:

Yhdistelytoiminto

Ohjelmanappain

Lisays
esim. Q10 = Q1 + Q5

+

Vahennys
esim. Q25 = Q7 - Q108

Kerto
esim.Ql2 =5 * Q5

Jako
esim. Q25

Q / Q2

Sulku auki
esim. Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Sulku kiinni
esim.Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Arvon nelio (engl. square)
esim.Ql5 = SQ 5

sQ

Neliojuuri (engl. square root)
esim. Q22 = SQRT 25

SORT

Kulman sini
esim. Q44 = SIN 45

Kulman kosini
esim. Q45 = C0S 45

Kulman tangentti
esim. Q46 = TAN 45

Arcus-sini

Sinin kaddnteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/hypotenuusa

esim. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arcus-kosini

Kosinin kdanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta viereinen kateetti/hypotenuusa

esim. Q11 = ACOS Q40

Acos
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Yhdistelytoiminto

Ohjelmanappain

Arcus-tangentti

Tangentin kdanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/viereinen kateetti
esim. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Arvon potenssi
esim. Q15 = 373

Vakio Pl (3,14159)
esim. Q15 = PI

PL

Luonnollinen logaritmi (LN)
kantaluku 2,7183
esim. Q15 = LN Q11

LN

Luvun logaritmi, kantaluku 10
esim. Q33 = LOG Q22

Exponentiaalitoiminto, 2,7183 potenssiin n
esim. Q1 = EXP Q12

Arvon negaatio (kerrotaan arvolla -1)
esim. Q2 = NEG Q1

Pilkun jalkeisten numeroiden poisto
Kokonaisluvun muodostus
esim. Q3 = INT Q42

Absoluuttiarvon muodostus
esim. Q4 = ABS Q22

Desimaalipisteen etunumeroiden poisto
Murtodesimaali
esim. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Luvun etumerkin testaus

esim. Q12 = SGN Q50

Jos palautusarvo Q12 = 1: Q50 >=0
Jos palautusarvo Q12 =0: Q50 <0

Moduliarvn (jakojaannoksen) laskenta
esim. Q12 = 400 % 360
Tulos: Q12 =40

398
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Laskusaannot

Matemaattisten kaavojen ohjelmoinnissa patevat seuraavat séannot:

Kerto ennen jakoa
N112 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1. Laskutoimenpide 5 *3 =15
2. laskutoimenpide 2 * 10 =20
3. Laskutoimenpide 15 +20 = 35
tai

N113 Q2 = SQ 10 - 373 =73

1. Laskutoimenpide luvun 10 nelié = 100
2. Llaskutoimenpide 3 potenssiin 3 =27
3. Laskutoimenpide 100 27 =73

Sulkusaanto
Ositussdanto sulkumerkkilaskennassa

a*b+c)=a*b+a*c
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Sisaansyottoesimerkki

Kulman laskenta arctan-toiminnolla vastakateetin (Q12) javiereisen
kateetin (Q13) avulla; Tulos osoitetaan parametriin Q25:

KAAVA

Q-parametritoimintojen valinta: Paina nappainta Q

Kaavan sisdaansyoton valinta: Paina ohjelmanéppainta
KAAVA

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?

= -

ATAN

12

13

Sydta sisdan parametrin numero

Vaihda ohjelmanéppainpalkkia ja valitse arctan-
toiminto

Vaihda ohjelmanéappainpalkkia ja avaa sulku

Syo6té sisddan Q-parametrin numero 12

Valitse jakolasku

Syo6téa sisddn Q-parametrin numero 13

Sulje sulku ja lopeta kaavan sisdansyottd

NC-esimerkkilause
N37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.9 Esivaratut Q-parametrit

TNC:n Q-parametrit Q100 ... Q122 on varattu arvojen maarittelya
varten. Naihin Q-parametreihin osoitetaan:

arvoja PLC:sta
maarittelyja tyokalulle ja karalle
maarittelyja kayttotilasta jne.

Arvot PLC:sta: Q100 ... Q107

TNC kayttaa parametreja Q100 ... Q107 arvojen siirtdmiseksi PLC:lta
NC-ohjelmaan.

Aktiivinen tyokalun sade: Q108

Aktiivinen tyokalun sdteen arvo osoitetaan parametrille Q108. Q108
kasittad arvot:

10.9 Esivaratut Q-parametrit

Tyokalun sade R (tyokalutaulukko tai G99-lause)
Delta-arvo DR tyokalutaulukosta
Delta-arvo DR lauseesta TOOL CALL

Tyokaluakseli: Q109

Parametrin Q109 arvo riippuu voimassa olevasta tyokaluakselista:

Tyokaluakseli Parametriarvo
Eityokaluakselia méaaritelty Q109 = 1
X-akseli Q109=0
Y-akseli Q109 =1
Z-akseli Q109=2
U-akseli Q109=16
V-akseli Q109=7
W-akseli Q109=18
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Karan tila: Q110

Parametrin Q110 arvo riippuu viimeksi ohjelmoidusta M-toiminnosta
karaa varten:

M-toiminto Parametriarvo
Karan tilaa ei maaritelty Q110 =-1
MO3: Karan PAALLE mydtapéivaan Q110 =0
MO4: Karan PAALLE vastapéivaan Q110 =1
MO05 kuten MO3 Q110 =2
MO5 kuten M04 Q110 =3

Jaahdytysnesteen syotto: Q111

10.9 Esivaratut Q-parametrit

M-toiminto Parametriarvo
MO8: Jaahdytys PAALLE Q111 =1
MO09: Jaahdytys POIS Q111 =0

Paallekkaiskerroin: Q112

TNC osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun jyrsinnasséa
(MP7430).

Mittam aarittelyt ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa koodin %... avulla parametrin Q113 arvo riippuu sen
ohjelman mittamééarittelyista, joka ensimmaiseksi kutsuu toista

ohjelmaa.
Paaohjelman mittamaarittelyt Parametriarvo
Metrijarjestelma (mm) Q113 =0
Tuumajarjestelma (tuuma) Q113 =1

Tyokalun pituus: Q114

Parametrille Q114 osoitetaan hetkellinen tydkalun pituuden arvo.

402
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Kosketuksen jalkeiset koordinaatit
ohjelmanajon aikana

Parametrit Q115 ... Q119 siséltdvat ohjelmoidun mittauksen jalkeen
karan aseman koordinaatit kosketushetken suhteen. Koordinaatit
perustuvat kayttotavalla Kasikayttdé voimassa olevaan
peruspisteeseen.

Naissa koordinaateissa ei huomioida kosketusvarren pituutta eika
kosketuskuulan sadetta.

Koordinaattiakseli Parametriarvo
X-akseli Q115
Y-akseli Q116
Z-akseli Q117
IV. akseli Q118

rippuen parametrista MP100

V. akseli Q119
riippuen parametrista MP100

Hetk-Aset-ero automaattisessa tyokalun
mittauksessa jarjestelmalla TT 130

Hetk/Aset-ero Parametriarvo
TyoOkalun pituus Q115
TyoOkalun sade Q116

Koneistustason kaanto tyokappaleen kulmalla:
TNC:n laskemat koordinaatit kiertoakseleille

Koordinaatit Parametriarvo
A-akseli Q120
B-aksel Q121
C-akseli Q122
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Kosketusjarjestelman tyokiertojen
mittaustulokset
(katso my0s kosketusjarjestelman késikirjaa)

Viimeisen kosketuspisteen

korjaamattomat koordinaatit e
Paaakselit Q141
Sivuakseli Q142
Kosketusjarjestelman akseli Q143
Mitatut hetkellisarvot Parametriarvo
Suoran kulma Q150
Keskipiste padakselilla Q151
Keskipiste sivuakselilla Q152
Halkaisija Q153
Taskun pituus Q154
Taskun leveys Q155
Pituus tyokierrossa valitulla akselilla Q156
Keskiakselin sijainti Q157
A-akselin kulma Q158
B-akselin kulma Q159
Koordinaatti tydkierrossa valitulla akselilla Q160
Maaritetty poikkeama Parametriarvo
Keskipiste padakselilla Q161
Keskipiste sivuakselilla Q162
Halkaisija Q163
Taskun pituus Q164
Taskun leveys Q165
Mitattu pituus Q166
Keskiakselin sijainti Q167
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Maaritetty tilakulma

Parametriarvo

Kierto A-akselin ympari Q170
Kierto B-akselin ympari Q171
Kierto C-akselin ympari Q172
Tyokappaleen laatu Parametriarvo
Hyva Q180
Jalkityd Q181
Hylky Q182

Mitattu poikkeama tyodkierrolla 440

Parametriarvo

X-akseli Q185
Y-akseli Q186
Z-akseli Q187

Varattu sisaiseen kayttoon

Parametriarvo

Merkitsin tyokiertoja varten (Koneistuskuvat)

Q197

Aktiivisen kosketustydkierron numero

Q198

Tyokalun mittaus kosketusjarjestelmalla TT

Parametriarvo

Tyokalu toleranssien sisalla Q199 = 0.0
Tyokalu kulunut (LTOL/RTOL vylitetty) Q199=1.0
Tydkalu on rikkoutunut (LBREAK/RBREAK Q199=20

ylitetty)
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& Ohjelmankulku

(4] W Elliptistd muotoa ldhestytdan usean pienen
.d_) suoran patkan kautta (maariteltavissa

bt parametrilla Q7). Mitd enemman

_E laskutoimenpiteitd maaritellaan, sita

(@] tasaisemmaksi muoto tulee

E mJyrsintdsuunta maaritetdan alku- ja loppukulman
— perusteella tasossa:

,d_,‘ Koneistussuunta myotépaivaan

= Aloituskulma > Lopetuskulma

o Koneistussuunta vastapaivaan: Aloituskulma <
o Lopetuskulma

-  Tyokalun sédettd ei huomioida

o

F

X-akselin keskipiste

Y-akselin keskipiste

Puoliakseli X

Puoliakseli Y

Alkukulma tasossa

Loppukulma tasossa
Laskentatoimenpiteiden lukumaara
Ellipsin kiertoasema
Jyrsintasyvyys
Syvyyssyottdarvo
Jyrsintasyottéarvo
Esipaikoituksen varmuusetaisyys
Aihion maarittely

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Koneistuksen kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Aliohjelma 10: Koneistus

'S

06 10 Ohjelmointi: Q-parametrit



HEIDENHAIN iTNC 530

Nollapisteen siirto ellipsin keskipisteeseen
Kiertoaseman laskenta tasossa
Kulma-askeleen laskenta

Alkukulman kopiointi

Lastulaskurin asetus

Alkupisteen X-koordinaatin laskenta
Alkupisteen Y-koordinaatin laskenta

Ajo alkupisteeseen tasossa

Esipaikoitus varmuusetaisyydelle kara-akselilla

Ajo koneistussywvyyteen

Kulman paivitys

Lastulaskimen paivitys

Nykyisen X-koordinaatin laskenta

Nykyisen Y-koordinaatin laskenta

Ajo seuraavaan pisteeseen

Kysymys, onko vield kesken, jos on, niin paluu kohtaan Label 1
Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus

Ajo varmuusetéisyydelle

Aliohjelman loppu
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Ohjelmankulku

© Ohjelma toimii vain sadejyrsimelld, tydkalun
pituus perustuu pallokarjen keskipisteeseen

W Lieriomaistéd muotoa lahestytddn usean pienen
suoran patkan kautta (maariteltavissa
parametrilla Q13). Mitd enemman lastuja
maééritelldan, sitéd tasaisemmaksi muoto tulee

= Lierio jyrsitdan pituuslastuilla (tadssa: Y-akselin
suuntaisesti)

HJyrsintdsuunta maaraytyy alku- ja loppukulman
perusteella avaruustilassa:
Koneistussuunta myotapaivaan
Aloituskulma > Lopetuskulma
Koneistussuunta vastapaivaan: Aloituskulma <
Lopetuskulma

W Tyokalun sade korjataan automaattisesti

08

50

X-akselin keskipiste
Y-akselin keskipiste
Z-akselin keskipiste
Alkuavaruuskulma (taso Z/X)
Loppuavaruuskulma (taso Z/X)
Lierion séade

Lierion pituus

Kiertoasema tasossa X/Y
Lierion sateen tyovara
Syvyysasetuksen syottdarvo
Jyrsintasyottéarvo

Lastujen lukumaara

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu
Tyokalun irtiajo
Koneistuksen kutsu
TyOvaran peruutus
Koneistuksen kutsu
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Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Aliohjelma 10: Koneistus

Tybvaran ja tyokalun maaritys lierion sateen suhteen
Lastulaskurin asetus

Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi
Kulma-askeleen laskenta

Nollapisteen siirto lierion keskipisteeseen (X-akseli)
Kiertoaseman laskenta tasossa

Esipaikoitus tasossa lierion keskipisteeseen

Esipaikoitus kara-akselilla

Napapisteen asetus Z/X-tasossa

Ajo lierion alkupisteeseen vinosti aihioon tunkeutuen
Pituuslastu suunnassa Y +

Lastulaskimen paivitys

Avaruuskulman péivitys

Kysymys, onko jo valmis, jos kylla, niin hyppy loppuun

Ajo lahestyttavaan “kaareen” seuraavaa pituuslastua varten

Pituuslastu suunnassa Y-
Lastulaskimen paivitys

Avaruuskulman paéivitys

Kysymys, onko vield kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus
Nollapisteen siirron peruutus

Aliohjelman loppu
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Esimerkki: Kupera pallo varsijyrsimella

Ohjelmankulku

Ohjelma toimii vain varsijyrsimella

Pallomuotokoneistetaan monella lyhyella suoran
patkala (Z/X-taso, Méaaritelldan parametrilla 100
Q14). Mitd pienempi kulma-askel maaritellaan,

sitd tasaisemmaksi muoto tulee

Muotolastujen lukumaara maaraytyy kulma-
akselten mukaan tasossa (parametrilla Q18)

Puolipallo jyrsitéan 3D-lastulla alhaalta yldspain
TyoOkalun sdde korjataan automaattisesti

50

YA

»o

YA

&> s

%KUG
N10
N20
N30
N40
N50
N6 0
N70
N80
N9O
N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
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EL G71 *
D00 Q1 POl +50 *
D00 Q2 PO1 +50 *
D00 Q4 PO1 +90 *
D00 Q5 P01 +0 *
D00 Q14 P01 +5 *
D00 Q6 PO1 +45 *
D00 Q8 POl +0 *
D00 Q9 PO1 +360 *
D00 Q18 P01 +10 *
D00 Q10 P01 +5 *
D00 Q11 P01 +2 *
D00 Q12 P01 +350 *
G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
G99 T1 L+0 R+7.5 *
Tl G17 S4000 *

GO0 G40 G90 Z+250 *
L10,0 *

D00 Q10 P01 +0 *
D00 Q18 P01 +5 *

46\2 — ita
X V4

50 100 -50

X-akselin keskipiste

Y-akselin keskipiste

Alkuavaruuskulma (taso Z/X)
Loppuavaruuskulma (taso Z/X)
Kulma-askel avaruustilassa

Pallon sade

Alkukulman kiertoasema tasossa X/Y
Loppukulman kiertoasema tasossa X/Y
Kulma-askel tasossa X/Y rouhintaa varten
Pallon sateen tydvara rouhinnassa
Esipaikoituksen varmuusetéisyys kara-akselilla
Jyrsintasyottdarvo

Aihion maarittely

Tydkalun maarittely
Tyokalukutsu
Tyokalun irtiajo
Koneistuksen kutsu
TyGvaran peruutus

Kulma-askel tasossa X/Y silitysta varten
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Koneistuksen kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Aliohjelma 10: Koneistus

Esipaikoituksen Z-koordinaatin laskenta
Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi

Pallon sateen korjaus esipaikoitusta varten
Kiertoaseman kopiointi tasossa

Tyovaran huomiointi palloséteessa

Nollapisteen siirto pallon keskipisteeseen
Alkukulman kiertoaseman laskenta tasossa
Esipaikoitus kara-akselilla

Napapisteen asetus X/Y-tasossa esipaikoitusta varten
Esipaikoitus tasossa

Napapisteen asetus Z/X-tasossa tydkalun séteen verran siirrettyna

Ajo syvyyteen

,Kaaren” mukainen ajo ylospain

Avaruuskulman péivitys

Kysymys, onko kaari valmis, jos ei, niin paluu kohtaan LBL 2
Ajo loppukulmaan avaruustilassa

Irtiajo kara-akselilla

Esipaikoitus seuraavaa kaarta varten

Kiertoaseman paivitys tasossa

Avaruuskulman peruutus

Uuden kiertoaseman aktivointi

Kysymys, onko vield kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus
Nollapisteen siirron peruutus

Aliohjelman loppu
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11.1 Grafiikka

11.1 Grafiikka

Kaytto

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kdyttdtavoilla TNC simuloi
koneistuksen graafisesti Ohjelmanéppainten avulla valitaan
Syvakuvaus
Esitys 3 tasossa
3D-kuvaus
TNC-grafiikka vastaa tyokappaleen kuvausta, kun se koneistetaan
lieriomallisella tyokalulla. Aktiivisen tydkalutaulukon avulla voidaan

valita koneistuksen esittdminen sddejyrsimella. Sitd varten syota
sisaan tyodkalutaulukossa R

TNC einaytéa grafiikkaa, jos

esilla olevalle ohjelmalle ei ole olemassa aihion maarittelya
mitédan ohjelmaa ei ole valittu
Koneparametrien 7315 ... 7317 avulla voidaan maaritelld, ettd TNC

nayttda grafiikkkaa myos silloin, kun kara-akselia ei ole méaaritelty tai sita
ei siirreta.

@ Graafista simulaatiota ei voi kdyttda ohjelmanosille tai
ohjelmille, joissa on kiertoakselin liikkeita tai kdannetty
koneistustaso: Talléin TNC antaa virheilmoituksen.

Grafilkassa TNC ei esita T-lauseessa ohjelmoitua sdteen
suuntaista tyovaraa DR.
Yleiskuvaus: Kuvaustavat

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kayttdtavoilla TNC nayttéaa
seuraavia ohjelmanappaimia

Kuvaustapa Ohjelmanappain
Syvakuvaus N
Esitys 3 tasossa p—
4 =
3D-kuvaus
-

Rajoitukset ohjelmanajon aikana

Koneistusta ei voi esittda graafisella simulaatiolla samanaikaisesti, kun
TNC:n keskusyksikk6a kuormitetaan jo valmiiksi monimutkaisilla
koneistustehtavilla tai laajapintaisilla koneistuksilla. Esimerkki: Suuren
tydkappaleen koko aihiopinnan rivijyrsintd. TNC ei jatka grafiikan
suorittamista ja antaa grafiikkaikkunassa tekstiviestin ERROR. Tall6in
kuitenkin koneistusta jatketaan normaalisti.

414
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Syvakuvaus

Tama graafinen simulaatio etenee nopeimmin.

N Valitse monitasokuvaus ohjelmanappéaimen avulla

Taman grafiikan syvyyssuhteille pitee seuraavaa:
. Mitd syvempi, sitd tummempi”

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.1 Grafiikka

Esitys 3 tasossa

Esitys naytetdan kahdella leikkauskuvalla, lahes samalla tavoin kuin
teknisessa piirustuksessa. Grafiikan alla vasemmalla oleva symboli
iimaisee sita, vastaako kuvaus projektiotapaa 1 vai projektiotapaa 2

standardin DIN 6, osa 1 mukaisesti (valittavissa parametrilla MP7310).

Kolmen tason esityksessa voidaan kayttaa osakuvan
suurennustoimintoja, katso ,, Osakuvan suurennus”, sivu 418.

Liséksi voit siirtada leikkaustasoa ohjelmanappéainten avulla:

—_ Valitse ohjelmanappain tydkappaleen esittdmiseksi 3
mii tasossa

Vaihda ohjelmanéappéinpalkkia ja valitse
e leikkaustasojen valinnan ohjelmanappain.

TNC nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto Ohjelmanappaimet

(=TS OHJELMAN TESTRAUS

A

4

B B
(m | <=

ALOITA

eI

RESET
ALOITA

o
ALOITA

Pystyleikkaustason siirto oikealle tai
vasemmalle . -

Pystyleikkaustason siirto eteen tai taakse

Vaakaleikkaustason siirto ylos tai alas - <

Leikkaustason sijainti on nahtavisséa kuvaruusulla siirron aikana.

Leikkausviivan koordinaatit

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

416
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3D-kuvaus §
TNC nayttda tyokappaletta tila-avaruudessa. e TR TS i
3D-kuvausta voidaan kiertaa pystyakselin ympari ja kallistaa vaaka- ‘E
akselin ympéri. Aihion aériviivat voidaan nayttaa graafisen simulaation -
alussa kehikkona. = (D
Kayttotavalla Ohjelman testaus voidaan kadyttda osakuvan - - ‘ F
suurennustoimintoja, katso ,, Osakuvan suurennus”, sivu 418. ‘ -
F
Valitse 3D-kuvaus ohjelmanappaimella
= &
3D-kuvauksen kierto ja suurennus/pienennys i ',
Vaihda ohjelmanéappainpalkkia, kunnes nayttdon tulee 3D- -
kuvauksen valinnan ohjelmanappain. kb [T ‘!)
° VY ooBooioo
Toimintojen valinta kiertoa ja suurennusta/ — T
1410 pienennysta varten: _ ’ mii ’ & | Dhsy = B T
Toiminto Ohjelmanappaimet
Kuvauksen kierto 5°-askelin pystysuunnassa
« |«
Esityksen kallistus vaakasuorassa 5°een
askelin "‘ \ ]r‘ \

Esityksen suurennus askelittain. Jos esitys
on suurennettu, TNC nayttaa
grafiikkaikkunan alarivilld kirjainta Z.

Esityksen pienennys askelittain. . Jos esitys  [= —
on pienennetty, TNC nayttaa s
grafiikkaikkunan alarivilld kirjainta Z.

Esityskuvan palautus takaisin alkuperdiseen
kokoon

Aihion aariviivakehikon esiinotto ja piilotus

Vaihda ohjelmanéappainpalkkia, kunnes nayttoon tulee 3D-
kuvauksen valinnan ohjelmanappain.

“/| - Toimintojen valinta kiertoa ja suurennusta/
el pienennystéa varten:
fravny Kehikon esiinotto kaskya BLK-FORM varten: Aseta
B ohjelmanappéaimen kirkaskentta asetukseen NAYTA
o oro Kehikon piilotus késkya BLK-FORM varten: Aseta

i ohjelmanappéaimen kirkaskenttd asetukseen PIILOTA
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11.1 Grafiikka

Osakuvan suurennus

Ohjelman testauksen ja ohjelmanajon kayttdtavoilla voit muuttaa
osakuvaa kaikille esitystavaoille.

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

Osakuvan suurennuksen muuttaminen
Katso ohjelmandppéimet taulukosta

Mikali tarpeen, pyséyta graafinen simulaatio

Vaihda ohjelmanappainpalkkia ohjelman testauksen tai
ohjelmanajon kayttdtavalla, kunnes nayttdoon tulee osakuvan
suurennuksen valinnan ohjelmanappain.

@ Osakuvan suurennuksen toimintojen valinta

Valitse tydkappaleen sivu ohjelmanédppaimelld (katso
alla olevaa taulukkoa)

Muodon pienennys tai suurennus: Pida
ohjelmanéppéintéd ,-" tai ,+" painettuna

Kéynnistd ohjelman testaus taiohjelmanajo uudelleen
ohjelmanédppaimelld KAYNTIIN (NOLLAA + KAYNTIIN
palauttaa alkuperaisen aihion)

Toiminto Ohjelmanappaimet

RALOES) OHJELMAN TESTRUS

KASTKAYTOLLA

i

=
|

g |

]

nJ
Magn 3@°h B@°v --—t--:-- KU
e worm |

Vasemman/oikean tydkappaleen sivun

valinta W -

Etummaisen/takimmaisen tydkappaleen ‘ e
sivun valinta ~ | |

Ylemmaéan/alemman tyokappaleen sivun

=l
valinta tg L]

Leikkauspinnan siirto aihion
suurentamiseksi tai pienentdmiseksi

Osakuva valinta TALLEWA
0SAKUVA

Kursorin asema osakuvan suurennuksessa

Osakuvan suurennuksen aikana TNC nayttaa koordinaatteja niille
akseleille, joita on rajoitettu. Koordinaatit vastaavat sitd aluetta, joka
osakuvan suurennukselle on asetettu. Vinoviivan vasemmalla puolella
TNC nayttéda alueen pienimpié koordinaatteja (MIN-piste), oikealla
puolella suurimpia (MAX-piste).

Suurennetussa kuvauksessa TNC esittda kuvaruudun oikeassa
alakulmassa merkintda MAGN.

Jos TNC ei pysty enda pienentdmaan tai suurentamaan aihiota, ohjaus
antaa virheilmoituksen grafiikkaikkunassa. Poistaaksesi
virheilmoituksen suurenna tai pienenné aihiota uudelleen.

418
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Graafisen simulaation toisto g
Koneistusohjelma voidaan simuloida graafisesti vaikka kuinka monta ﬁ
kertaa. Sitd varten voidaan grafiikka palauttaa aihioksi tai aihion —
suurennetuksi osakuvaksi. E
Toiminto Ohjelmanappain O
Koneistamattoman aihion nayttd viimeksi PaLauT -
valitulla osakuvan suurennuksella it :

Palauta osakuvan suurennus takaisin, jotta TNC NavTA
KOKO

voisi ndyttada koneistettua tai koneistamatonta TYOKAPP.
tybkappaletta ohjelmoidun aihion mukaisesti

@ Ohjelmanappainta AIHIO KUTEN BLK FORM painettaessa
TNC nayttaa aihiota uudelleen ohjelmoidun kokoisena —
myos sen jalkeen kun leikkauskuva valitaan ilman

ohjelmanéappdimen OSAKUVAN TALLENNUS painallusta.
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11.1 Grafiikka

Koneistusajan maaritys

Ohjelmanajon kayttotavat

Ajan ndytto ohjelman alusta ohjelman loppuun. Keskeytysten
yhteydessa myds ajan laskenta keskeytyy.

Ohjelman testaus

Likiméaaraisen ajan naytto, jonka TNC laskee sydttdnopeudella
toteutettaville tyokalun liikkeille. TNC:n laskema aika ei tarkoita
valmistusajan laskentaa, koska TNC ei huomioi konekohtaisia aikoja
(esim. tyokalun vaihdot).

Ajanottotoiminnon valinta

Vaihda ohjelmanéappainpalkkia, kunnes TNC nayttada seuraavia
ajanottotoiminnon ohjelmanappaimia:

PAIKOITUS
KASTKAYTOLLA

OHJELMAN TESTRAUS

%3818 G71 *

N1O DO® Q1 PO1 +O%
N20 DO Q2 PO1 +O%
N30 DO® Q3 PO1 +O%
N35 DD G5 PO1 +40%
N36 DOO @16 POL +10%
N4D DOO @7 PO1 +90%
NSO DD @17 POL +270%
NGO DOO @8 PO1 +0%
N70 DOD @18 PO1 +30%
NSO DO Q9 PO1 +o%
NSO OO Q10 POL +50%
N1DO 000 Q12 PDI +o%
N110%

N120 000 Q20 POI +500%

b [0

.m
-

=
C

30°h Bp°y  -——i--i-—

B | =i

‘ }& YKS.LAUSE | LAUSEESSA ALOITA
o= ]

ALDITA LOPETA RESET
+

ALOITA

Ajanottotoiminnot Ohjelmanappain
Naytetyn ajan tallennus TaLcen
Tallennetun ja naytetyn isa
ajan summan naytto O+
Naytetyn ajan poisto ws et

Ajanottotoiminnon vasemmalla puolella olevat
ohjelmanéappaimet riippuvat valitusta kuvaruudun naytén
osituksesta.

=y

Aika nollautuu uuden aihion muodon asetuksen
yhteydessa.
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11.2 Ohjelmanayton toiminnot

Yleiskuvaus

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

sivulta

Toiminnot

Ohjelmanappain

RAIKOES OHJELMAN TESTAUS

KASTKAYTOLLA

Ohjelman nayttdsivujen selaus taaksepdain

SIVU

Ohjelman nayttdsivujen selaus eteenpaéin

SIVU

Ohjelman alkukohdan valinta

ALKUUN

Ohjelman loppukohdan valinta

LOPPUUN

N4@ T1 G17 S5000%

N50 GOO G40 G9O Z2+250%

NBE@® X-30 Y+50%

N7@ GO1 Z-5 F200%
N88 GO1 X+@ Y+50%
N9@ X+50 Y+100%
N108 G42 G25 R20%
N11@ X+108 Y+50%
N120 X+50 Y+0%
N130 G26 R15%

N140 X+0 Y+50%
N150 GO0 G480 X-20%
N16@ Z2+1088 M2*
N8889939999 %NEU G71 *

ALKUUN LOPPUUN SIVU sSIVU

HEIDENHAIN iTNC 530

421

t

iIminno

11.2 Ohjelmanayton to



11.3 Ohjelman testaus

11.3 Ohjelman testaus

Kaytto

Ohjelman testauksen kéayttotavalla voit simuloida ohjelmia ja
ohjelmanosia |6ytadksesi ohjelmankulkua haittaavat virheet. TNC
tukee seuraavien virheiden etsintéa:

geometriset puutteet

puuttuvat maarittelyt

toteutuskelvottomat hypyt

tydskentelytilan puutteet

Lisdksi voit kdyttdd seuraavia toimintoja:

Ohjelman testaus lauseittain

Testauksen keskeytys haluttuun lauseeseen
Lauseen ohitus

Graafisen esityksen toiminnot
Koneistusajan maaritys

Lisatilanaytot

Ohjelmatestin suoritus

Aktiivisella keskustydkalumuistilla tydskenneltdessa taytyy
tydkalutaulukon olla aktivoitu ohjelman testausta varten (Tila S). Valitse
tydkalutaulukko sita varten kayttotavalla Ohjelman testaus
tiedostonhallinnan (PGM MGT) kautta.

MOD-toiminnolla AIHIO TYOTILASSA aktivoidaan tydskentelytilan
valvonta ohjelman testausta varten, katso , Aihion esitys
tydskentelytilassa”, sivu 451.

Valitse kayttotapa Ohjelman testaus

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

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

TNC nayttaa seuraavia ohjelmanadppaimia:

Toiminnot Ohjelmanappain

Koko ohjelman testaus

ALOITA

Kunkin ohjelmalauseen testaus yksittain horma
O
Aihion muodostus ja koko ohjelman testaus ReseT

+
ALOITA

Ohjelman testauksen pysaytys

SEIS

422
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Suorita ohjelman testaus maarattyyn lauseeseen saakka

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

Valitse ohjelman alku ohjelman testauksen kayttdtavalla

Ohjelman testauksen valinta maérattyyn lauseeseen saakka: Paina
ohjelmanéppainta PYSAYTYS LAUSEESSA N

LOPETA
LAUSEESSA

Pysdytys lauseessa N: Syota sisadn lauseen numero,
jossa ohjelman testaus tulee pysayttaa

Ohjelma: Syotd sisdan senohjelman nimi, jossa valitun
lauseen numeron mukainen lause sijaitsee; TNC
nayttaa valitun ohjelman nimea; jos ohjelman
pysaytys halutaan tehda %-merkilla kutsutussa
ohjelmassa, talloin sydtad sisdan sen nimi.

Ohjelmanosatoistot Syotd sisdan suoritettavien
toistojen lukumaara, mikali N sijaitsee
ohjelmanosatoiston sisapuolella

Ohjelman testaus: Paina ohjelmanappainta KAYNTIIN;;
TNC testaa ohjelman maariteltyyn lauseeseen saakka

HEIDENHAIN iTNC 530

RAIKOES OHJELMAN TESTAUS

KASTKAYTOLLA

ZNEU
N1@
N20
N40
N50
NBO
N7O
N80
N3O
N100
N110
N120
N130
N140
N150

G71 *

G380 G17 X+O Y+0 Z2-40%
G31 G990 X+100 Y+100 Z+0%
T1 G17 S5000%

GO0 G40 GO0 2+250%

X-30 Y+50%

Gl 2Z2-5 F200%
GB1 X+0 Y+50%
X+50 Y+100%

G42 G25 R20*
X+100 Y+50%
X+58 Y+ {Lausenoreroon
G626 R15i|mismin
X+0 Y+50%

GOO G40 X-20%

ALOITA

‘ ‘ } VKSHUSE LOPP

ALOITA

RESET

ALOITA
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11.4 Ohjelmanajo

11.4 Ohjelmanajo

Kaytto
Jatkuvan ohjelmanajon kayttotavalla TNC suorittaa koneistusohjelman AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU e
keskeytyksettd ohjelman loppuun tai ohjelmoituun keskeytykseen
saakka. wEU 671 * —
N . . . . . N1@ B30 B17 X+@ Y+@ Z-40% ‘\
Yksittdislauseajon kayttdtavalla TNC suorittaa kunkin lauseen N20 631 B30 X+100 Y+100 Z+a
yksitellen, kun jokaista lausetta varten painetaan uudelleen ukoista o wa0 w0 aom meson ~~
KAYNTIIN-painiketta.
N?@ G@1 Z-5 F200%
Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan kayttda seuraavia TNC-toimintoja: [0 02 7 ==
Oh | . k k N1@2 G42 G25 R20%
jelmanajon keskeytys P— A
Ohjelmanajo méaaratysté lauseesta alkaen e - 607 F-OVR LIMIT 1 e 5 ‘
Lauseiden ohitus ﬁ _fgﬁgg _112:22; z  -1e7.875/
Tyokalutaulukon TOOL.T editointi S.t!)
. . HETK 22 z Fo M 5/9
Q-parametrin tarkastus ja muokkaus
.. . X . e R AUTOSTART ﬁ} ’
Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus S = er

Graafisen esityksen toiminnot
Lisatilanaytot
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Koneistusohjelman toteutus

Valmistelu

1 Kiinnité tydkappale koneen poytaan

2 Peruspisteen asetus

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

@ Halutessasi voit muuttaa syottdarvoa ja karan kierroslukua
muunnoskytkimilla.

11.4 Ohjelmanajo

Ohjelmanappaimella FMAX voit pienentaa pikaliikkeen
nopeutta, kun haluat suorittaa NC-ohjelman.
Sisdansyotetty arvo sdilyy voimassa myos koneen pois-/
paallekytkennan jalkeen. Alkuperaisen pikaliikkeen
nopeuden uudellenasettamiseksi on vastaava lukuarvo
sydtettava uudelleen sisaan.

Jatkuva ohjelmanajo
Kdynnista koneistusohjelma ulkoisella KAYNTIIN-painikkeella

Yksittaislauseajo

Kéynnisté jokainen koneistusohjelman lause yksitellen ulkoisella
KAYNTIIN-painikkeella
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11.4 Ohjelmanajo

Koneistuksen keskeytys

Ohjelmanajo voidaan keskeyttdad monella vaihtoehtoisella tavalla:

Ohjelmoidut keskeytykset
Ulkoinen SEIS-painike
Vaihtokytkenta yksittaislauseajolle

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

Ohjelmoidut keskeytykset
Keskeytykset voidaan maaritellda suoraan koneistusohjelmassa. TNC
keskeyttdad ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu
siihen lauseeseen saakka, joka sisédltad yhden seuraavista
sisaansyotoista:

G38

Lis&toiminto MO, M2 tai M30

Lisdtoiminto M6 (koneen valmistaja méaérittelee)

Keskeytys ulkoisella SEIS-painikkeella

Paina ulkoista SEIS-painiketta: Se lause, jota TNC parhaillaan
suorittaa, kun nappainta painetaan, suoritetaan kokonaan loppuun;
tilan naytossa vilkkuu symboli ,, *”

Jos et halua jatkaa koneistusta, uudelleenaseta (resetoi) TNC

ohjelmanappaimella SISAINEN SEIS: tilan ndytén symboli , **
haviaa. Tassa tapauksessa kdynnista ohjelma uudelleen alusta
lahtien

Koneistuksen keskeytys vaihtokytkennalla yksittaislauseajon
kayttotavalle

Kun koneistusohjelmaa ollaan toteuttamassa jatkuvan ohjelmanajon
kayttdtavalla, valitse yksittaislauseajo. TNC keskeyttda koneistuksen,
kun sen hetkinen koneistusvaihe on suoritettu loppuun.
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Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana

Voit ajaa koneen akseleita keskeytyksen aikana kuten
kasikayttotavalla.

w

Tormaysvaara!

Jos keskeytat ohjelmanajon kadnnetyssa
koneistustasossa, voit vaihtaa koordinaatistoa kdannetyn
ja kddntamattoman valilla ohjelmanappaimen 3D PAALLE/
POIS awulla.

Talloin TNC arvioi sen mukaisesti akselisuuntandppainten,
kasipyoran ja uudelleenpaikoituslogiikan toiminnot.
Huomioi irtiajon yhteydessa, etta oikea koordinaatisto on
voimassa ja etta kiertoakselin kulma-arvot on syotetty
sisddn 3D-ROT-valikolla.

Kaytto esimerkki:
Karan irtiajo tyokalurikon jalkeen

Koneistuksen keskeytys

Ulkoisen suuntandppédimen vapautus: Paina ohjelmanéppainta
MANUAALISIIRTO

Koneen akseleiden siirto ulkoisilla suuntanappaimilla

5

Joissakin koneissa téytyy ohjelmandppaimen
MANUAALISIIRTO jalkeen painaa ulkoista KAYNTIIN-
painiketta, jotta irtiajo voitaisiin suorittaa ulkoisilla
suuntanappaimilla. Katso koneen kayttdohjekirjaa
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11.4 Ohjelmanajo

Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen jalkeen

@ Jos keskeytat ohjelmanajon koneistustyokierron aikana,
taytyy sen jatkamiseksi palata takaisin tyokierron alkuun.

Talloin TNC:n taytyy kayda uudelleen lapi tydkierrossa jo
suorntetut koneistusvaiheet

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

TNC tallentaa ohjelmanajon keskeytyksessa

viimeksi kutsutun tydkalun tiedot

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

viimeksi maaritellyn ympyréakeskipisteen koordinaatit

@ Huomaa, etta tallennetut tiedot pysyvat voimassa niin
kauan, kunnes ne peruutetaan (esim. valitsemalla uusi
ohjelma).

Tallennettuja tietoja kaytetadn kesketyksen aikana tehdyn koneen
akseleiden manuaalisen siirron jalkeen akseleiden palauttamiseksi
takaisin muotoon (ohjelmanajo ASEMAAN AJO).

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

painanut ulkoista SEIS-painiketta

ohjelmoinut keskeytyksen

Ohjelmanajon jatkaminen virheen jalkeen
Ei-vilkkuvalla virheilmoituksella:

Poista virheen syy
Virheilmoituksen poistaminen naytolta: Paina nappaintd CE
Aloita uudelleen tai jatka ohjelmanajoa siitd kohdasta, missa
keskeytys tapahtui

Vilkkuvalla virheilmoituksella:
Pida nappéaintad END alhaalla kaksi sekuntia, niin TNC suorittaa
lAmminkaynnistyksen
Poista virheen syy
Toteuta uudelleenaloitus

Jos virhe toistuu uudelleen, merkitse ylos sen sisaltd ja ota yhteys
asiakaspalveluun.
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Mielivaltainen sisaantulo ohjelmaan
(Esilauseajo)

Toiminto ESIAJO LAUSEESEEN N on valmisteltava ja
sovitettava etukateen koneen valmistajan toimesta. Katso
koneen kayttdohjekirjaa

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEE N (Esilauseajo) voit toteuttaa
koneistusohjelman alkaen valitusta lauseesta N. TNC huomioi

laskennallisesti tyokappaleen koneistuksen tahan lauseeseen saakka.

TNC pystyy esittdmaan sen graafisesti.

Jos olet pysayttanyt ohjelman sisaisesti toiminnolla SISAINEN SEIS,
talldin TNC mahdollistaa automaattisen sisaantulon lauseeseen N,
jossa ohjelma pysaytettiin.

@ Esilauseajo ei saa alkaa aliohjelman sisalla.

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

Jos ohjelma siséltda ennen esilauseajon loppua
ohjelmoidun keskeytyksen, esilauseajo keskeytetaan siina
kohdassa. Esilauseajonjatkamiseksi on painettava ulkoista
KAYNTIIN-painiketta.

Esilauseajon jalkeen tydkalu siirretaan maaritettyyn
asemaan toiminnolla ASEMAAN AJO.

Tyokalun pituuskorjaus tulee voimaan vasta tydkalukutsun
ja sitd seuraavan paikoituslauseen yhteydessa, mika
koskee myos tydkalun pituuden muutoksia.

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

Toiminto M128 ei ole sallittu esilauseajolla.

Ohjelmanéppaimella 3D PAALLE/POIS méaritellaan,
tuleeko TNC:n toteuttaa saapuminen kdédnnetyssa vai
kaantdmattomassa jarjestelmassa, kun tyoskennellaan
kaannetyssa koneistustasossa.

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

TNC hyppaa kosketusjarjestelman tyokiertojen ja
tyokierron 247 yli esilauseajossa. Talloin kyseisissa
tyokierroissa kuvatut tulosparametrit eivat sisallda mitaan
arvoja.
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11.4 Ohjelmanajo

Valitse sen hetkisen ohjelman ensimmainen lause esilauseajon AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU orELEn
alkukohdaksi: Syota sisaanGOTO ,,0”.
Esilauseajon valinta: Paina ohjelmanappaintd ESIAJO LAUSEESEEN N [ EY a5 a1, via veo z-20% ~
L. N . N20 G31 GSO X+100 Y+100 Z+0%
PALALTA Esiajolause N: Syotd sisdan lauseen numero N, johon N4 T1 617 S50080% —
LAUSEES. : ; 25 S N50 G@O G40 G9@ Z+250%
esilauseajon tulee paattya Nog 2oaavocns i\
. TR . L N78 GO1 Z2-5 F200%
Ohjelma: Syota sisdan sen ohjelman nimi, jossa lause N8@ GB1 X+0 Y+50%
P N8B X+50 Y+100%
N SIJaltsee N180 G42 G25 R20%*
Toistot: Syota sisddn suoritettavien toistojen <
lukumaara, joka esilauseajossa tulee huomioida, s !
HESH H H S X -99.60 =I7(.83¢ < =167.876
mikali N sijaitsee ohjelmanosatoiston sisdpuolella c v 000 B b=t E
PLC PAALLA/POIS: Ottaaksesi huomioon ] JJ
. . . e . . HETK 22 z F e M 5/9
tyOkalukutsut ja M-lisdtoiminnot: Aseta PLC
s A . et . . . ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU
asetukseen PAALLE (vaihto paéalle ja pois painamalla 4 ‘ ‘ LOPP

ENT-néppéinté) PLC:n asetus POIS kasittelee vain
NC-ohjelman geometrian, jolloin karassa olevan
tydkalun taytyy olla sama kuin ohjelmassa kutsuttava
tydkalu.

Esilauseajon kdynnistys: Paina KAYNTIIN-painiketta.

Muotoon ajo: katso ,,Paluuajo muotoon”, sivu 431
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Paluuajo muotoon

Toiminnon ASEMAAN AJO avulla TNC ajaa tyokalun tydkappaleen
muotoon seuraavissa tilanteissa:

Paluuajo sen jalkeen, kun koneen akseleita on liikkutettu
keskeytyksessé, joka on toteutettu ilman siséista pyséytysta
painamalla ohjelmanéappaintd SISAINEN SEIS

Paluuajo toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N suoritetun
esilauseajon jélkeen, esim. kun keskeytys on tehty siséisesti
painamalla ohjelmanéppainta SISAINEN SEIS

Jos olet muuttanut akseliasemia s&atopiirin avauksen jalkeen
ohjelmakeskeytyksen aikana (riippuu koneesta)
Muotoon paluuajon valinta: Valitse ohjemanappain ASEMAAN AJO

Siirré akseleita siiné jarjestyksessa, mitd TNC ehdottaa naytolla:
Paina ulkoista KAYNTIIN-painiketta tai

aja referenssipisteiden yli annetussa jérjestyksessé: Paina AJO X,
AJO Zjne. ja aktivoi kukin liike ulkoisella KAYNTIIN-nédppaimella

Koneistuksen jatkaminen: Paina KAYNTIIN-painiketta
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AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

N4@ T1 G17 S5000%

N50 GOO G40 G990 Z2+250%
NE@ X-30 Y+50%

N7@ GB1 Z-5 F200%

N88 GO1 X+8 Y+50%

NS@ X+50 Y+100%

N108 G42 G25 R20%

N110 X+1088 Y+50%

N128 X+50 Y+0%

N138 G26 R15%

[ — =N R vy
M - e
———| G
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aynnistys

11.5 Automaattinen ohjelman k

11.5 Automaattinen ohjelman
kaynnistys

Kaytto

@ Automaattisen ohjelmankaynnistyksen mahdollistamiseksi
TNC:n tulee olla valmisteltu sitd varten koneen valmistajan
toimesta.

Ohjelmanappaimelld AUTOM. KAYNTIIN (katso kuvaa yll4 oikealla) voit
ohjelmanajon kayttotavalla kdynnistda aktivoituna olevan ohjelman
maaritellylla ajan hetkella:

AuTosTART Ota naytolle kaynnistysajankohdan ikkuna (katso

kuvaa keskelld oikealla)

Aika (tunti:min:sek): Kellonaika, jolloin ohjelman
tulee kdynnistya

Paivdys (PP.KK.VVVV): Paivamaara, jolloin ohjelman
tulee kdynnistya

Kaynnistyksen aktivointi: Aseta ohjelmandppain
AUTOM. KAYNTIIN asetukseen PAALLE

432

AUTOMARTTINEN OHJELMANKULKU CATELGEN
TESTAUS
INEU 671 * —
NiG B30 G17 x40 v+@ Z-40% Na
N2O 531 GI0 X+100 Y+100 Z+0%
N4 T1 G17 S5000+% —
NS0 GO G40 GIO Z+250% h
NE® X-30 Y+50k
N70 GOl Z-5 F200%
NSO BO1 X+0 Y+50%
NSO X450 Y+1004
N10D G42 G25 R20%
nisiainninaininal |50% S-OVR 15:01 / I i
I 60% F-OUR LIMIT 1
30°h 60°v 00:08:08 s
X -99.600 -177.837 2 —157.375. "
© +0.000 B +0.000
; '
HETK. 22 z Fo M 5/9 . AL
AUTOSTART |
FMAx
Op=| D=,

Time: 26.08.1933 G6:b6:04

Start program at:
Time ¢hrs:min:sec): 22:008:008
Date (DD.MM.YYYY): N ERREEE]

Inact ive
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11.6 Lauseen ohitus

Kaytto

Lauseet, jotka on ohjelmoitu merkinnalla ,,/, voidaan ohittaa (hypata
yli) ohjelman testauksessa tai ohjelmajossa:

Zpe Merkinnalla ,/* varustettuja ohjelmalauseita ei

= suoriteta tai testata: Aseta ohjelmanappain PAALLE

ap> Merkinnéalla /" varustetutohjelmalauseet suoritetaan
= tai testataan: Aseta ohjelmanappain POIS

Tama toiminto ei vaikuta G9Hauseissa.

Viimeksi valittu asetus pysyy paalla myods virtakatkoksen
jalkeen.
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innainen ohjelmanajon pysaytys

11.7 Val

11.7 Valinnainen ohjelmanajon
pysaytys

Kaytto

TNC pysayttda valinnaisesti ohjelmanajon tai ohjelman testauksen
siina lauseessa, jossa on ohjelmoitu MO1. Jos kaytat toimintoa MO1
ohjelmanajon kéyttdtavalla, TNC kytkee karan ja jadhdytyksen pois
paalta.

Ohjelmanajoa tai ohjelman testausta ei keskeyteta

O’@ lauseissa, joissa onkoodi MO1: Aseta ohjelmandppéin
POIS

,\> Ohjelmana_jq tai ohjelmarj testaus keskeytetéér]

W e lauseissa, joissaonkoodi M01: Aseta ohjelmanappain
PAALLE

434

11 Ohjelman testaus ja ohjelmanajo @



MOD-toiminnot



linta

Iminnon va

12.1 MOD-to

12.1 MOD-toiminnon valinta

MOD-toimintojen avulla voidaan valita liséndyttdja ja
maarittelymahdollisuuksia. Kaytettavissa olevat MOD-toiminnot
riippuvat valitusta kayttdtavasta.

MOD-toimintojen valinta

Valitse kayttotapa, jolla haluat muokata MOD-toimintoja.

Paina MOD-néppaintd MOD-toimintojen valinta

m ohjelman talennusta/editointia ja ohjelman testausta
varten. Kuva ylla oikealla ja keskelld oikealla, kuva
seuraavalla sivulla: MOD-toiminnon muuttaminen
konekayttotavalla

Asetusten muuttaminen

Valitse nuolindppainten avulla MOD-toiminto naytettavaan
valikkoon.

Asetusten muuttamiseksi on kadytettdvissa — valitusta toiminnosta
riippuen — kolme mahdollisuutta:
Suora lukuarvon sisdansyotto, esim. liikealueen rajojen asetuksissa

Asetusten muuttaminen painamalla nappainta ENT, esim. ohjelman
sisdansyoton asetuksissa

Asetusten muuttaminen valintaikkunassa. Jos kaytettavissa on
useampia asetusmahdollisuuksia, voidaan ndytolle ottaa ikkuna
painamalla ndppaintd GOTO, jolloin kaikki asetusvaihdot tulevat
nakyviin. Valitse haluamasi asetus suoraan painamalla vastaavaa
numeronappainta (kaksoispisteen vasemmalla puolen) tai
poimimalla se nuolindppaimilléa ja sen jalkeen vahvistamalla valinta
painamalla néppainta ENT. Jos et halua muuttaa asetusta, sulke
ikkuna ndppaimellda END.

MOD-toiminnon lopetus

MOD-toimintojen lopetus: Paina ohjelmanappéinta LOPPU tai
nappéintd END

MOD-toimintojen yleiskuvaus

Riippuen valitusta kdyttdtavasta voit tehda seuraavia muutoksia:
Ohjelman tallennus/editointi:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden néyttd
Avainsanan sisdansyotto

Liitdntaportin asetus

Konekohtaiset kayttajaparametrit
Tarvittaessa OHJE-tiedostojen nayttd
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KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JAR EDITOINTI

—
N\
—
-
AVAINLUKU I ‘
NC : SOFTWARE-NUMERO 348428 81D
PLC: SOFTWARE-NUMERO  BASIS--33-083
SETUP: 340433 01D ,.;..‘
OPT :%60001111000000811
DSP1: 246261 14 s.'
ICTL1: 246276 16 2
md
[FEEER KAYTTAJA-
0—"| :SS;TZLIZS emeETRT OHIE ‘ ‘ ‘ LUPP‘
KRSTRAYTTO OHJELMAN TESTAUS
—
- \a
—
-
AVAINLUKU I ‘
NC : SOFTWRRE-NUMERO 340428 81D
PLC: SOFTWARE-NUMERO  BASIS--33-83
SETUP: 340433 01D ,.;..‘
OPT :%80001111000000811
DSP1: 246261 14 s.'
ICTL1: 246276 1B -
m!

RS232

O ‘ RS422

ASETUS

AIHIO
TYOSK.
TILASSA

KAYTTATA-
PARAMETRI

OHIE ‘ ‘

LOPP
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Ohjelman testaus:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden nayttd
Avainsanan sisdansyotto
Tiedonsiirtoliitdannan asetukset

Aihion esitys tyoskentelytilassa
Konekohtaiset kayttajaparametrit
Tarvittaessa OHJE-tiedostojen nayttd

Kaikki muut kayttdtavat:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden nayttd
Tunnustietojen ndyttd mahdollisille optioille
Paikoitusnayton valinta

Mittayksikon asetus (mm/tuuma)
Ohjelmointikielen asetus MDI:lle

Akselin asetus hetkellisaseman tallennukselle
Liikealueen rajojen asetus

Nollapisteiden naytto

Kayttdtietojen nayttd

Tarvittaessa OHJE-tiedostojen nayttd

HEIDENHAIN iTNC 530

KASIKAYTTUO

OHIELMAN
TESTAUS

PAIKOITUSNAYTTO 1
PAIKOITUSNAYTTO 2 ASET.

VAIHTO MM/TUUMA MM
OHJEMOINTITAPA HEIDENHRIN
AKSELIN VALINTA %Z00111

NC : SOFTWARE-NUMERO 340420 01D
PLC: SOFTWRARE-NUMERO BASIS--33-03

A

SETUP: 340433 01D ~-

OPT :%0800111100086011

DSP1: 246261 14 s-!
S

ICTL1: 246276 1B !
R

RASEMA/ AKSELTI- KONE-

OHI . MARR . RAJAT OHIE AIKA ‘ ‘ ‘ L 0 P P

437

linta

iIminnon va

12.1 MOD-to



den numerot

ioi

ton ja opt

12.2 Ohjelmis

12.2 Ohjelmiston ja optioiden
numerot

Kaytto

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

NC: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)

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

SETUP: Tyokierto-ohjelman numero ja kaytettavat
ohjelmanéppéimet (HEIDENHAIN HALLITSEE)

DSP1: Kierroslukusaatimen ohjelmiston numero (HEIDENHAIN
hallitsee)

ICTL1: Virransdatimen ohjelmiston numero (HEIDENHAIN
hallitsee)

Lisaksi lyhenteen OPT jalkeen ndet koodinumerot optioille, jotka ovat
asennettuna ohjauksessasi:

Ei voimassa olevia optioita %0000000000000000
Bitti O ... bitti 7: Lisasaatopiiri %0000000000000011
Bitti 8 ... bitti 15: Ohjelmisto-optiot %0000001100000011
438
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12.3 Avainluvun sisaansyotto

Kaytto

Avainluvun avulla pdastéa erilaisiin toimintoihin, jotka eivat aina ole
tarpeellisia TNC:n normaalikaytossa.

TNC vaatii seuraavia toimintoja varten avainluvun:

Toiminto Avainluku
Kayttéjaparametrin valinta 123
Erikoistoimintojen vapautus Q- 555343

parametriohjelmoinnissa

Ethernet-kortin konfigurointi NET123
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12.4 Tiedonsiirtoliitannan asetus

12.4 Tiedonsiirtoliitannan asetus

Kaytto
Tiedonsiirtoliitannan asettamiseksi paina ohjelmanappainta RS 232-/

RS 422 -ASETUS TNC nayttda kuvaruudulla valikkoa, johon sy6tetdan
sisdan seuraavat asetukset:

RS-232-liitannan asetus

Kayttdtapa ja Baud-luku liitantdd RS-232 varten sy6tetdan sisadan
kuvaruudun vasempaan puoliskoon.

RS-422-liitannan asetus

Kayttotapa ja Baud-luku liitdntdd RS-422 varten syotetadan sisdan
kuvaruudun oikeaan puoliskoon.

Ulkoisen laitteen KAYTTOTAVAN valinta

Kayttotavoilla FE2 ja EXT ei voi kdyttaa toimintoja , kaikkien
ohjelmien sisdanluku”, ,annetun ohjelman sisdanluku” ja
hakemiston sisdanluku”.

=y

BAUD-luvun asetus

BAUD-uku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa valilta 110 @ 115.200
Baudia.
Kayttotapa

Ulkoinen laite Symboli

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JAR EDITOINTI

SARJALIITANTA RS232 SARJALIITANTHA RS42

—
KAYTTOGTAPA KAYTTOTAPA FE1 =
BAUD-LUKU BAUD-LUKU —
FE : 9600 FE : 9600 N\
EXT1 @ 9600 EXT1 @ 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600 ‘
LSv-2: 1152080 LSv-2: 1152080
0SOITUS: ’_t..‘
TULOSTUS s '
TUL.-TESTI : (o]
PGM MGT: LARJENNOS
S
mt
FEzEE KAYTTAIA-
O—m :55;255 et OHIE ‘ ‘ ‘ LOPP ‘

PC, jossa HEIDENHAIN-ohjelma LSV2

TNCremo TNC:n etdkayttda varten

PC, jossa HEIDENHAIN-tiedonsiirto- FE1
ohjelma TNCremo

HEIDENHAIN-levyasemat
FE 401 B FE1
FE 401 alk. ohj. no:sta 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN-levyasema FE2

FE 401 ohj. no:oon 230 626 02

saakka

Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija, EXT1, EXT2

S| gl (el |l

lavistyslaite, PC ilman TNCremoa
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Osoitus

Talla toiminnolla maaritellddn, mihin TNC:n tiedot siirretaan.
Kaytot:
Arvojen tulostus Q-parametritoiminnolla D15
Toiminnon PRINT tai PRINT-TEST kaytto riippuu TNC-kéyttotavasta:

TNC-kayttotapa Tiedonsiirtotoiminto

Yksittéislauseajo PRINT .
Jatkuva ohjelmanajo PRINT

Ohjelmatestin PRINT-TEST .

PRINT ja PRINT-TEST voidaan asettaa seuraavasti:

12.4 Tiedonsiirtoliitannan asetus

Toiminto Polku
Tietojen tulostus RS-232:n kautta RS232:\....
Tietojen tulostus RS-422:n kautta RS422:\ ...
Tietojen sijoitus kiintolevylle TNC:A....
Tietojen tallennus siihen hakemistoon, jossa tyhja

koodin D15 sisédltava ohjelma sijaitsee

Tiedostonimet:

Tiedot Kayttotapa Tiedoston nimi
Arvot koodilla D15 Ohjelmanajo %FN15RUN.A
Arvot koodilla D15 Ohjelmatestin %FN15SIM.A
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annan ase

12.4 Tiedonsiirtoliit

Tiedonsiirron ohjelmisto

TNC:hentai TNC:sta tapahtuvaa tiedonsiirtoa varten ovat kaytettavissa
HEIDENHAINIn tiedonsiirto-ohjelmistot TNCremo ja TNCremoNT.
TNCremo- ja TNCremoNT-ohjelmistojen avulla voit ohjata kaikkia
HEIDENHAIN-ohjauksia sarjaliiténnan kautta.

@ Ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan, jos olet aikeissa
hankkia tiedonsiirtoohjelmiston TNCremo tai TNCremoNT.

Jarjestelméavaatimukset TNCremoa varten:

Henkilokohtainen AT-tietokone tai yhteensopiva jarjestelma

Kayttojarjestelma MS-DOS/PC-DOS 3.00 tai uudempi, Windows
3.1, Windows for Workgroups 3.11, Windows NT 3.51, OS/2

640 kB tydmuisti

1 MByte vapaata tilaa kiintolevylla

Yksivapaa sarjaliitdntaportti

Tyo6skentelya helpottavana suosituksena on Microsoft (TM) -

yhteensopiva hiiri (ei ehdoton vaatimus)
Jarjestelmévaatimukset TNCremoNT:té varten:

PC suorittimella 486 ja tehokkaampi

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

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

Asennus Windows-kayttojarjestelmaan

Kaynnistd asennusohjelma SETUP.EXE tiedostonhallinnassa
(Explorer)

Toimi asennusohjelmassa annettavien ohjeiden mukaan

TNCremon kaynnistys kayttojarjestelmassa Windows 3.1, 3.11
tai NT 3.51

Windows 3.1, 3.11, NT 3.51:

Kaksoisosoita kuvaketta ohjelmaryhméassa HEIDENHAIN
Sovellukset

Kun kdynnistat TNCremon ensimmaista kertaa, sinulta kysytaan
ohjausta, litantdd (COM1 tai COM2) ja tiedonsiirtonopeutta koskevia
tietoja. Syotd sisdan tarvittavat tiedot.

TNCremoNT:n kdynnistys kayttojarjestelmassa Windows 95,
Windows 98 tai NT 4.0

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

Kun kdynnistat TNCremoNT:n ensimmaista kertaa, TNCremoNT
yrittdad automaattisesti yhteydenottoa TNC:hen.
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Tiedonsiirto valilla TNC ja TNCremo

Tarkasta:
Lle| Bl == Al
onko TNC liitetty tietokoneesi oikeaan sarjaliiténtaporttin
onko TNC:n liitantakdyttdtapa asetuksessa LSV-2 T 7 R 1V, WO W LR W B oe) L | Froo 117,342,208 bytes

tasmaavatkd TNC:ssa LSV2-kaytolle asetettu ja TNCremossa
asetettu tiedonsiirtonopeus keskendan yhteen T zetar
3966 ...A 29.84.9
Sen jalkeen kun olet kaynnistanyt TNCremon, nayttoikkunan | enESGEIOReI
vasemmassa puoliskossa esitetdan kaikkia tiedostoja, jotka on a2
tallennettu esilla olevaan hakemistoon. Valitsemalla <Hakemisto>, :
<Vaihda> voit valita tdhan ikkunaan haluamasilevyaseman tai toisen
hakemiston.

File-management functions

Directory <=.=):
files
185,116

Selected:
a

Coupling:
RS232 local

Protocol:
LsU-2

8

Parity: N
Stop Bit: 1
Interface:

GOM2 1RQ3
115208 Baud

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

Valitse <Yhteys>, <Yhteys>. Sen jédlkeen TNCremo vastaanottaa
tiedosto- ja hakemistorakenteet TNC:sta ja ndyttaa niitd paaikkunan
alaosassa

Siirtddksesi tiedoston TNC:sta PC:lle valitse tiedosto TNC-ikkunassa
(osoitus hiirella kirkastaustaiseen palkkiin) ja aktivoi toiminto
<Tiedosto> <Siirra>..

Siirtddk sesi tiedoston PC:std TNC:hen valitse tiedosto PC-ikkunassa
(osoita hiirelld kirkastaustaista palkkia) ja aktivoi toiminto <Tiedosto>
<Siirrd>
Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa TNC:lta, talléin muodostat yhteyden
PC:llad seuraavasti:

Valitse <Yhteys>, < Tiedostopalvelin (LSV-2)>. TNCremo on nyt
palvelinkaytolla ja voi ottaa vastaan tietoja TNC:Ita tai l&hettda tietoja
TNC:hen

Valitse TNC:lIa tiedostonhallinnan toiminnot nappaimella PGM MGT
(katso , Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla"” sivulla 74) ja siirra
halutut tiedostot.

TNCremon lopetus

Valitse valikolta <Tiedosto>, <Lopeta>, tai paina nappainyhdistelméaa
ALT+X

@ Huomioi myds TNCremon ohjetoiminto, jossa kerrotaan
kaikkien toimintojen kuvaus ja kaytto.
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12.4 Tiedonsiirtoliit

Tiedonsiirto valilla TNC ja TNCremoNT
Tarkasta:

onko TNC liitetty tietokoneesi tai verkkoaseman oikeaan
sarjaliitantaporttiin

onko TNC:n liitdntakayttotapa asetuksessa LSV-2

Sen jalkeen kun olet kdynnistanyt TNCremoNT:n, nayttéikkunan
yldpuoliskossa esitetdan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu esilla
olevaan hakemistoon. Valitsemalla <Tiedsoto>, <Vaihda hakemisto >
voit valita tahan ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen
hakemiston.

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa PC:|t4, talléin muodostat yhteyden
PC:lla seuraavasti:

Valitse <Tiedosto>, <Luo yhteys>. Sen jalkeen TNCremoNT
vastaanottaa tiedosto- ja hakemistorakenteet TNC:sté ja ndyttda
niitd padikkunan 2 alaosassa

Siirtdaksesi tiedoston TNC:std PC:hen valitse tiedosto hiiren avulla
TNC-ikkunassaja veda merkitsemaésitiedosto hiirindppédimen ollessa
painettuna PC-ikkunaan

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

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa TNC:|t4, télldin muodostat yhteyden
PC:lla seuraavasti:

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

Valitse TNC:lla tiedostonhallinnan toiminnot nappaimelld PGM MGT
(katso , Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla" sivulla 74) ja siirra
halutut tiedostot.

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

@ Huomioi myds TNCremon ohjetoiminto, jossa kerrotaan
kaikkien toimintojen kuvaus ja kaytto.
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= TNCremoNT o=
File Yiew Exwas Help
& & &l = &ls
Ctitr)
Size Attrbute | Date o | THEAsora
_| Fiestaus
1858 A 24.08.930800:58 Free: [3367 MBgte |
2278 & 24.00.9907.41:50
1 1150 4 24.09.9908:0059 Total &
1410 4 240899074158 o
2532 & 240899131858 Moot 39
148 4 240999131458 =|
I e —
Name Size Atrbute [ Date ~]| Potocol
vz
[F130TASTDEMH a7z 24.08.9903.27.30 -~
erial port
[F1413H 5772 2408.9909.27.24
#1440 4 4562 24,08.9909.27.26 e
[\HRUEDI 2 %2 24.08.9909.27.34 Baud rate (autodstect}
(B 12 24.08.9903.27.32 [115200
[#17413H 308 2408.9909.27.32
[F17440H 154 24,08.9909.27.28 =l
M Trnnn ann Tt nnan NN or_nnno.n.an

|DNE comnection established
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12.5 Ethernet-liitanta

Johdanto

TNC:hen vakiovarusteena on Ethernet-kortti, jonka avulla voit yhdistaa
ohjauksen Client-serverikdytolla verkkoasemaasi. TNC siirtaa tiedot
Ethernetkortin kautta TCP/IP-protokollan mukaisesti (Transmission
Control Protocol/Internet Protocol) ja kédyttdmalla apuna NFS-
jarjestelméaa (Network File System).

Liitantamahdollisuudet

Voit yhdistda TNC:n Ethernet-kortin omaan verkkoosi RJ45-iitdnnan
(X26,100BaseTX tai 10BaseT) kautta. Liitdnté on varustettu
galvanoidulla eristykselld ohjauselektroniikasta.

RJ45-iitanta X26 (100BaseTX tai 10BaseT)
100BaseTX- ja 10BaseT-liitannissa kaytetaan Twisted Pair -kaapelia,
jolla TNC yhdistetdan verkkoasemaan.

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

Kun yhdistdt TNC:n suoraan PC:hen, kdyta vain
risteytettya kaapelia.
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12.5 Ethemet-liitanta

TNC:n konfigurointi

@ Anna TNC:n konfigurointi verkkoasiantuntijan tehtavaksi.

Kayttotavalla Ohjelman tallennus/editointi paina néppéaintd MOD.
Syo6ta sisdan avainluku NET123, jolloin TNC nayttaa verkkoaseman
konfiguroinnin paakuvaruutua

Yleiset verkkoaseman asetukset

Paina ohjelmanéappéaintd DEFINE NET sydttdaksesi sisdan yleiset
verkkoaseman asetukset ja maéarittele seuraavat tiedot:

Asetus

Merkitys

(SRS DATAVERKON RSETUS
TNC:N INTERNET-O0SOITE

ADDRESS

Osoite, joka verkkoaseman asiantuntijan on
maéériteltava TNC:ta varten. Sisdansyottd: Nelja
pisteelld erotettua kokonaislukua, esim.
160.1.180.20

160.1.255.265

Al

b

.zn
-

ALKUUN LOPPUUN SIVU

T

SIVU ‘

SEURARVA
RIVI

=
| [[o=

MASK

SUBNET MASK erottaa verkkoaseman
verkkotunnuksen ja isantatunnuksen.
Sisdansyottd: Nelja pisteella toisistaan erotettua
lukua, joita pyydetaan verkkkoaseman asetusten
yhteydessa, esim. 255.255.0.0

BROADCAST

Ohjauksen lahetysosoitetta tarvitaan vain, jos se
poikkeaa standardiasetuksesta. Standardiasetus
muodostuu verkkotunnuksesta ja
isadntatunnuksesta, joiden kaikki bittiasetukset
ovat 1, esim. 160.1.255.255

ROUTER

Oletusreitittimen Internet-osoite. Sy6ta sisadan
vain, jos verkkoasema kasittda useampia
osaverkkoja. Sisdansyottd: Nelja pisteella
toisistaan erotettua lukua, joita pyydetdan
verkkkoaseman asetusten yhteydessé, esim.
160.1.0.2

HOST

Nimi, jolla TNC ilmoitetaan verkkoasemassa

DOMAIN

Ohjauksen Domain-nimi (tosin ei vielda maéritelld)

NAMESERVER

Domain-palvelimen verkkoaseman osoite (tosin
ei vield méaaritelld)

Lfé—, Protokollaa koskeva mééarittely puuttuu iTNC 530-
ohjauksessa, kdytetdan RFC 894:n mukaista
tiedonsiirtoprotokollaa.
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Laitekohtaiset verkkoaseman asetukset

Paina ohjelmanappaéintd DEFINE MOUNT syottdaksesi sisdan name  [DATAVERKON ASETUS

verkkokohtaiset asetukset. Voit méaaritelld vaikka kuinka monta Laitenimi / etdtiedosto-systeemi

verkkoaseman asetusta, mutta samanaikaisesti voit kasitella o

enintadédn seitseman. . o SN
: 3 Dl —

Asetus Merkitys 5 1601116 0e e & \- ‘

[END]

MOUNTDEVICE Yhdistdminen NFS:n kautta:

Hakemiston nimi, joka ilmoitetaan. Téaman

muodostavat palvelimen verkkoaseman ~ ‘
osoite, kaksoispiste ja kiinnitettavan

hakemiston nimi. Sisdansy&ttd: Nelja pisteelld i ]

toisistaan erotettua lukua, joita pyydetdan

verkkkoaseman asetusten yhteydessa, esim. i ‘\!J

160.1.13.4 Sen NFS-serverin hakemisto, jonka
haluat yhdistad TNC:n kanssa. Huomioi

ALKUUN LOPPUUN SIVU

T

LISAA

[

POISTA
RIVI

SEURARVA
RIVI

12.5 Ethemet-liitanta

hakemistopolun maarittelyssa isot ja pienet
kirjaimet

Yhdistdminen yksittdiseen Windows-
tietokoneeseen:

Syoté sisaan tietokoneen verkkonimi ja
vapautusnimi, esim. //PC1791NT/C

MOUNTPOINT  Nimi, jonka TNC nayttaa tiedostonhallinnassa,
kun sen niminen laite on yhdistetty TNC:hen.
Huomaa, ettd nimen lopussa taytyy olla
kak soispiste.

FILESYSTEM- Tiedostojarjestelmatyyppi.
TYPE nfs: Verkkotiedostojarjestelma
smb: Windows-verkko

Optiot jarjestel-  Sisdansyotot kirjoitetaan ilman merkkivéleja,
matiedostotyy- pilkulla toisistaan erotettuna ja perakkain.
pilla=nfs Huomioi isot/pienet kirjaimet.
rsize=: Tietojen vastaanoton pakettikoko
tavuina. Sisdansyo6ttoalue: 512 ... 8 192
wsize=: Tietojen lahetyksen pakettikoko tavuina.
Sisdansyottoalue: 512 ... 8192
time0=: Aika kymmenesosasekunneissa, jonka
jalkeen TNC toistaa serveriltd vastaamatta
jadneen etakayttokutsun Remote Procedure Call.
Sisdansyottdalue: 0... 100 000. Jos asetusta ei
tehda, kaytetdan standardiarvoa 7. Kayta
suurempia arvoja vain, jos TNC:n taytyy
kommunikoida serverin kanssa useiden
reitittimien kautta. Arvo pyydetdan
verkkoaseman hallinnan yhteydessa.
soft=: Madritelldan, tuleeko TNC:n toistaa
etakayttokutsu Remote Procedure Call niin
monta kertaa, kunnes NFS-serveri vastaa.
nappaéinsisaansyottd: Remote Procedure Call ei
toisteta
ei ndppainsyo6ttda: Remote Procedure Call
toistetaan aina
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12.5 Ethemet-liitanta

Asetus

Merkitys

Optiot tiedosto-
jarjestelmatyy-
pilla=smbsuoraa
Windows-verk-
koyhteytta var-
ten

Sisdansyotot kirjoitetaan ilman merkkivaleja,
pilkulla toisistaan erotettuna ja perakkain.
Huomioi isot/pienet kirjaimet.

ip=: PC:n ip-osoite, jonka avlla TNC yhdistetdan

verkkoon

username=: Kayttajanimi, jolla TNC ilmoittautuu
workgroup=: Tyoryhma, jonka alla TNC
ilmoittautuu

password=: Salasana, jolla TNC ilmoittautuu
(maks. 80 merkkia)

AM

Madrittely, tuleeko TNC:n yhdistya

automaattisesti verkkoasemaan paallekytkennan

yhteydessaé.
0: Ei automaattista yhdistymista
1: Automaattinen yhdistyminen

@ OPTIO-sarakkeen sisddnsyotot username, workgroup ja
password voidaan mahdollisesti jattaa pois Windows 95-ja
Windows 98-verkkojarjestelmissa.

Ohjelmanéppéimellda SALASANAKOODAUS voit avata
OPTIONS-kohdassa maéritellyn salasanan.

Verkkoaseman tunnuksen maarittely

Paina ohjelmanappaintd DEFINE UID / GID syottadksesi sisdan
verkkoaseman tunnukset.

Asetus

Merkitys

TNC USER ID

Maarittely, milla kayttgjatunnuksella
loppukéayttéja padsee verkkoaseman
tiedostoihin. Arvo pyydetaan verkkoaseman
hallinnan yhteydessa.

OEM USERID

Maarittely, milla kayttdjatunnuksella koneen

valmistaja pdasee verkkoaseman tiedostoihin.

Arvo pyydetdan verkkoaseman hallinnan
yhteydessa.

TNC GROUP ID

Maarittely, milla ryhméatunnuksella kaytat
verkkoaseman tiedostoja. Arvo pyydetdan
verkkoaseman asetusten yhteydessa.
Ryhmaéatunnus on sama sekéa kayttajalle etta
koneen valmistajalle.

UID for mount

Maarittely, milla kayttajatunnuksella
ilmoittautuminen suoritetaan.

USER |Imoittautuminen tapahtuu
kayttgjatunnuksella.

ROOT. [Imoittautuminen tapahtuu ROOT-
kayttdjan tunnuksella, arvo = 0
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12.6 PGM MGT -konfigurointi

Kaytto

Talla toiminnolla maaritelldéan tiedostonhallinnan toimintaymparisto
Standardi: Yksinkertaisettu tiedostonhallinta ilman hakemiston
nayttoa

Laajennettu: Tiedostonhallinta laajennetuilla toiminnoilla ja
hakemiston naytolla

@ Huomioi: katso ,, Standardi tiedostonhallinta”, sivu 71, ja
katso , Laajennettu tiedostonhallinta”, sivu 78.

Asetuksen muuttaminen

Tiedostonhallinnan valinta kdyttdtavalla Ohjelman tallennus/
editointi: Paina ndppainta PGM MGT

MOD-toiminnon valinta: Paina MOD-néppainta

Valitse PGM MGT —asetukset: Siirréd kirkaskenttd nuolindppainten
avulla asetukseen PGM MGT ja vaihda voimassa olevaa asetusta
nappaimelld ENT vaihtoehtojen STANDARDI ja LAAJENNETTU
valilla

12.6 PGM MGT -konfigurointi
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12.7 Konekohtaiset kayttajaparametrit

12.7 Konekohtaiset
kayttajaparametrit

Kaytto

Jotta kayttdja voisiasettaa konekohtaisia toimintoja, koneen valmistaja
voi maaritella kayttajaparametreiksi enintddn 16 koneparametria

Tama toiminto ei ole kaytosséa kaikissa TNC-ohjauksissa.
'% Katso koneen kayttoohjekirjaa
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12.8 Aihion esitys
tyoskentelytilassa

Kaytto

KRSTKAYTTO

Kayttotavalla Ohjelman testaus voidaan aihion sijoituspaikka koneen OHJELMAN TESTAUS

tyoskentelytilassa tarkastaa graafisesti ja aktivoida tydskentelytilan
valvonta télld kdyttotavalla: Paina sitd varten ohjelmanappéintd AIHIO
TYOSK.TILASSA

TNC asettaa tydskentelytilaa varten neljgkkaan, jonka mitat on
maééritelty ikkunassa , Liikealue”. TNC ottaa tydskentelytilan mitat
kyseiselle liikealueelle koneparametrista. Koska liikealue on maaritelty
koneen referenssijérjestelmassa, neljakkaan nollapiste vastaa koneen
nollapistettd. Voit ottaa nakyviin neljakkaan sisélla olevan koneen
nollapisteen sijaintipaikan, kun painat ohjelmanappainta M91 (2.
ohjelmanéappainpalkki).

TOIMINTA-ALUE

Toinen neljakas () esittda aihiota, jonka mitat () TNC ottaa valitun
ohjelman aihion méarittelysta. Aihioneljakds maéarittelee
sisaansyodttokoordinaatiston, jonka nollapiste on isomman neljakkaéan -&
sisalla. Voit ottaa nakyviin neljakkaan sisalla olevan koneen _
nollapisteen sijaintipaikan, kun painat ohjelmanéppainta , Nayta

tydkappaleen nollapiste” (2. ohjelmanappéainpalkki).

Normaalisti ohjelman testauksessa ei ole merkitysta, missa kohdasa
aihio sijaitsee tydskentelyalueen sisalla. Kuitenkin testattaessa
ohjelmaa, joka sisaltéda ajoliikkeitéd koodilla M91 tai M92, téytyy aihiota
siirtda ,, graafisesti” niin, ettd muotovaaristymia ei pddse syntymaan.
Kayta talloin oikealla olevassa taulukossa esitettyjd ohjelmanadppaimia.

Liséksi voit aktivoida my0s tydskentelytilan valvonnan kayttdtapaa
Ohjelman testaus varten, jotta voisit tarkistaa ohjelman todellisella
peruspisteelld ja voimassa olevalla liikealueella (katso seuraavaa
taulukkoa, viimeinen rivi).

Toiminto Ohjelmanappain
Aihion siirto vasemmalle -3
Aihion siirto oikealle -8
Aihion siirto eteen e
¥ @
Aihion siirto taakse &
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tys tyoskentelytilassa

ion esi

12.8 Ai

Toiminto Ohjelmanappain
Aihion siirto ylospéain
ylosp t &
Aihion siirto alaspain
ihi i pai | &

Aihion ndyttoé asetetun peruspisteen suhteen

-

Koko liikealueen nayttd esitettavan aihion

suhteen —
Koneen nollapisteen nayttd tydskentelytilassa "
Koneen valmistajan maaritteleman aseman N
(esim. tydkalunvaihtoaseman nayttd S
tyoskentelytilassa)

Tybkappaleen nollapisteen naytto +
tydskentelytilassa @
Ty@s,_kentelyti!an valvonnap kytkenta paalle P—
(PAALLE / pois (POIS) ohjelman testauksessa &1 o
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12.9 Paikoitusnayton valinta

Kaytto
Koordinaattien naytt6a voidaan muuttaa kdsikayttda ja ohjelmanajon
kayttdtapoja varten:
Oikealla oleva kuva esittaa erilaisia tyokalun paikoitusasemia
Lahtoasema
Tyokalun tavoiteasema

Tyokalun nollapiste
Koneen nollapiste

TNC:n paikoitusnayttdja varten voidaan valita seuraavat koordinaatit:

Toiminto Naytto

Asetusasema; TNC:n etukateen maaradama arvo ASET

17N
N

Hetkellisasema; sen hetkinen tydkalun asema oLo

Referenssiasema; Hetkellisasema koneen REF
nollapisteen suhteen

Jéljella oleva matka ohjelmoituun asemaan; JALJ
hetkellisaseman ja kohdeaseman ero

Jattdvirhe; Asetus- ja hetkellisaseman vélinenero  JATTO

Mittaavan kosketusjarjestelman taipuma TAIP

Liikkematkat, jotka toteutetaan toiminnolla M118
Kasikayttokeskeytys (M 118)
(vain paikoitusnaytto 2)

MOD-toiminnolla Paikoitusnayttd 1 valitaan paikoitusnaytto tilan
naytossa.

MDO-toiminnolla Paikoitusnayttd 2 valitaan paikoitusnayttd
lisatilandytdssa
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12.10 Mittajarjestelman valinta

12.10 Mittajarjestelman valinta

Kaytto

Talla MOD-toiminnolla asetetaan TNC:n koordinaaattien nayttd joko
millimetreina tai tuumina.

Metrinen mittajarjestelma: esim. X = 15,789 (mm) MOD-toiminnon
vaihto mm/tuuma = mm. Naytto kolmella pikun jalkeisella
numerolla

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

Jos tuumanéytté on voimassa, TNC nayttda myods sydttdarvon
muodossa tuuma/min. Tuumaohjelmassa taytyy sydttdarvo sydttaa
sisdan kertoimella 10.
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12.11 Ohjelmointikielen valinta
toiminnolle $MDI

Kaytto

MOD-toiminnolla Ohjelman sisdansy6tto vaihdetaan tiedoston $MDI
ohjelmointitapaa seuraavasti.

Ohjelmoi $MDI .H selvakielidialogissa:
Ohjelman sisaansy6tté: HEIDENHAIN

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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innille

12.12 Akselivalinta L-lauseen genero

12.12 Akselivalinta L-lauseen
generoinnille

Kaytto

@ Tama toiminto on kaytettavisséa vain selvakielisessa
dialogi-ohjelmoinnissa.

Akselivalinnan sisdansy6ttokentédssa maaritelladan, mitka hetkellisen
tybkaluaseman koordinaatit valitaan Ldauseeseen. Erillisen L4auseen
generointi tapahtuu néppaimellad , Hetkellisaseman tallennus™.
Akseleiden valinta tehddan koneparametrien tapaan bittimuodossa:

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

Akselin valinta %00001X akselin tallennus
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12.13 Liikealueen rajojen maarittely,
Nollapistenaytto

Kaytto

Todellista kéytettavissa olevaa liikealuetta voidaan rajoittaa koneen
liikealueen sisdpuolella kullakin koordinaattiakselilla.

Kayttdesimerkki: Tyokappaleen suojaaminen tormayksilta.

Maksimaalista liikealuetta rajoitetaan ohjelmarajakytkinten avulla.
Todellista kaytettavissa olevaa liikepituutta rajoitetaan MOD-
toiminnolla LIIKEALUE: Sita varten syotetdan sisdan akseleiden
positiiviset ja negatiiviset maksimiarvot koneen nollapisteen suhteen.
Jos koneessa kaytetdan useampia liikealueita, voit asettaarajoituksen
erikseen jokaista liikealuetta varten (Ohjelmanéppain LIIKEALUE (1) ...
LIIKEALUE (3)).

Tyoskentely ilman liikealueen rajoitusta
Niille koordinaattiakseleille, joita halutaan liikuttaa ilman lilkealueen

rajoituksia, maaritelladan TNC:n maksimi liikepituus (+/- 99999 mm)
kohtaan LIIKEALUE.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.13 Liikealueen rajojen maarittely, Nollapistenaytto

Maksimin liikealueen maaritys ja sisaansyotto

Valitse paikoitusnaytt® REF REF

Aja akselit haluamiisiX-, Y- ja Z-akseleiden positivisiin ja negatiivisiin
liikeraja-asemiin

Merkitse yl6s arvot etumerkeilla

MOD-toimintojen valinta: Paina nappainta MOD

LT Liikealueen rajan sisddnsy6tto: Paina
RAJAT ohjelmanéppaéinta LIIKEALUE . Maarittele kunkin
akselin rajoiksi aiemmin muistiin kirjaamasi arvot.

MOD-toiminnon lopetus: Paina ohjelmanéppéainta
LOPETA

Tyokalukorjauksia ei huomioida liikealueen rajoitusten
yhteydessa.

p

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

Nollapistenaytto

Kuvaruudun vasemmassa alakulmassa néytettavat arvot ilmaisevat
manuaalisesti asetettua peruspistettd koneen nollapisteen suhteen.
Niitd ei voi muuttaa kuvaruudulla.
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12.14 OHJE-tiedostojen naytto

Kaytto

Ohjetiedostoja voit kayttda esim. silloin, kun haluat tietéa
yksityiskohtaiset menettelyohjeet koneen vapautusajolle
virtakatkoksen jalkeen. Myos lisatoiminnot voidaan dokumentoida

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

@ OHJE-tiedostot eivét ole kaytettavissa kaikissa koneissa.
Tarkempia tietoja saat koneen valmistajalta.

OHJE-tiedostojen valinta
MOD-toiminnon valinta: Paina MOD-néppainta

Viimeksi aktiivisena olevan OHJE-tiedoston valinta:
Paina ohjelmanappaintd OHJE

OHJE

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.15 K

12.15 Kayttotietojen naytto
Kaytto

@ Koneen valmistaja voi viela perustaa lisda naytettavia
aikatietoja. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Ohjelmanappéimella KONEAIKA voidaan otta ndytolle erilaisia koneen
kayttoaikoja:

KASIKAYTTO

Kayttoaika Merkitys

Ohjaus paélle Ohjauksen kayttdaika ensikayttdonotosta
Kone péaalla Koneen kayttdaika ensikayttddnotosta
Ohjelmanajo Ohjatun kayton kayttoaika

ensikayttddnotosta

OHJAUS PHALLE
KONE PHALLE
OHJELMAN KULKU
Spindel Laufzeit

AVAINLUKU
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12.16 Ulkoinen kayttooikeus
Kaytto

@ Koneen valmistaja voi konfiguroida ulkoisen
paasymahdollisuuden LSV-2-liitdnnan kautta. Katso
koneen kayttdohjekirjaa!

Ohjelmanappaimella ULKOINEN KAYTTOOIKEUS voit vapauttaa tai
estda LSV-24iitdnnan kayton.

Konfiguraatiotiedoston TNC.SYS asetuksella voidaan hakemisto jasen
kaikki alihakemistot suojata salasanan taakse. Kun naiden
hakemistojen tietoihin yritetdan paasta LSV-24iitdnnan kautta,
pyydetdan syottdmaan sisaan salasana. Aseta
konfiguraatiotiedostossa TNC.SYS seka polku ettd salasana ulkoista
kayttdoikeutta varten.

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

Kun perustat vain yhden sisaansyoton salasanalle, koko
levyasema TNCA tulee suojattua.

Kayta tiedonsiirtoon paivitettya HEIDENHAIN-
ohjelmaversiota TNCremo tai TNCremoNT.

Sisaansyotot TNC.SYS Merkitys

REMOTE.TNCPASSWORD= Salasana LSV-2kaytolle

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Suojattava polku

Esimerkki TNC.SYS
REMOTE. TNCPAS SWORD=KR1402
REMOTE. TNCPRIVATEPATH=TNC : \RK

Ulkoisen kayttoéoikeuden sallinta/esto
Halutun konekayttétavan valinta
MOD-toiminnon valinta: Paina nédppainta MOD
ULKOINEN Yhteyden mahdollistaminen TNC:hen: Aseta
o Lo ohjelmanéppain ULKOINEN PAASY asetukseen
PAALLA . TNC sallii pddsyn tietoihin LSV-2-liitdnnan
kautta. Yritettaessa padsta hakemistoon, joka on
madritelty konfiguraatiotiedostossa TNC.SYS,
pyydetaan salasanaa

Yhteyden estdminen TNC:hen: Aseta ohjelmanéppain
ULKOINEN PAASY asetukseen POIS. TNC estaa
paasyn LSV-2-litdnnan kautta
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13.1 Yleiset kayttajaparametrit

13.1 Yleiset kayttajaparametrit

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

Tyypillisia kayttdjdparametreja ovat esim.
dialogikieli
litantatavat
sydttdnopeudet
koneistusprosessit
muunnoskytkinten vaikutus

Koneparametrien sisaansyoéttomahdollisuudet

Koneparametrit voidaan haluttaessa ohjelmoida
desimaalilukuina
Lukuarvon suora sisdansy6tto

Kaksois-/binaariluvut
Prosenttimerkin sisdansyottd , %" ennen lukuarvoa

Heksadesimaaliluvut
Dollarimerkin ,,$" sisddnsyottdé ennen lukuarvoa
Esimerkki:

Desimaaliluvun 27 sijaan voidaan sydttaad sisdan myads binaariluku
%11011 tai heksadesimaaliluku $1B.

Yksittaiset koneparametrit voidaan maaritella samanaikaisesti
erilaisten lukujarjestelmien mukaan.

Joillakin koneparametreilla on moninkertatoimintoja. Tallaisen
koneparametrin maarittelyarvo muodostuu merkinnalla +
varustettujen yksittdisten sisdansyottdarvojen tuloksena.

Yleisten kayttajaparametrien valinta

Yksittdiset kdyttdjéparametrit valitaan MOD-toiminnoissa avainluvulla

123.

? MOD-toiminnoissa on myos konekohtaisia
kayttdjaparametreja, jotka ovat kaytettavissa.
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Ulkoinen tiedonsiirto

TNC-liitant6jen EXT1 (5020.0) ja EXT2
(5020.1) sovitus ulkoiselle laitteelle

MP5020.x

7 databittia (ASCllkoodi, 8.bitti = pariteetti): +0
8 databittia (ASCll-koodi, 9.bitti = pariteetti): +1

Lauseentarkistusmerkki (BCC) mielivaltainen+0
Lauseentarkistusmerkin (BCC) ohjausmerkki ei sallittu: +2

Tiedonsiirron pysaytys RTS:n aikana aktiivinen: +4
Tiedonsiirron pysaytys RTS:n aikana ei aktiivinen: +0

Tiedonsiirron pysaytys DC3:n aikana aktiivinen: +8
Tiedonsiirron pysaytys DC3:n aikana ei aktiivinen: +0

Merkkipariteetti parillinen: +0
Merkkipariteetti pariton: +16

Merkkipariteetti ei-toivottu: +0
Merkkipariteetti toivottu: +32

11/2 pyséytysbittia: +0
2 pysaytysbitti: +64

1 pyséaytysbitti: +128
1 pysaytysbitti: +192

Esimerkki:

TNCHiitdnnan EXT2 (MP 5020.1) sovitus ulkoiseen oheislaitteeseen

seuraavilla asetuksilla:

trt

japarame

13.1 Yleiset kaytta

8 databittia, BCC mielivaltainen, tiedonsiirron pysaytys DC3:lla, parillinen

merkkipariteetti, merkkipariteetti haluttu, 2 pysaytysbittia
Sisdansyottd parametrilleMP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Liitantatyypin EXT1 (5030.0) ja
EXT2 (5030.1) asetus

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

3D-kosketusjarjestelma ja digitointi

Tiedonsiirtotavan valinta

MP6010
Kosketusjarjestelma kaapelitiedonsiirrolla: 0
Kosketusjarjestelma kaapelitiedonsiirrolla: 1

Kosketussyottoéarvo kytkevaa
kosketusjarjestelmaa varten

MP6120
1...3000[mm/min]

Maksimi liikepituus kosketuspisteeseen

MP6130
0,001 ... 99 999,9999 [mm/min]

Varmuusetaisyys kosketuspisteeseen
automaattisella mittauksella

MP6140
0,001 ... 99 999,9999 [mm/min]

Pikaliike kosketukseen kytkevaa
kosketusjirjestelmaa varten

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Yleiset kayttajaparametrit

3D-kosketusjarjestelma ja digitointi

Kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman
mittaus kytkevan kosketusjarjestelméan
kalibroinnissa

MP6160

Ei 3D-kosketusjarjestelman 180°een kiertoa kalibroinnissa: 0
Kosketusjarjestelman 180°:een kierron M-toiminto kalibroinnissa: 1... 999

M-toiminnon suuntaus
infrapunakosketuspaalla ennen jokaista
mittausliiketta

MP6161
Toiminto ei voimassa: 0
Suuntaus suoraan NC:n avulla: -1

M-toiminto kosketusjarjestelman suuntausta varten: 1 ... 999

Infrapunakosketuspaan suuntauskulma MP6162

0... 359,9999 [°]
Todellisen suuntauskulman ja MP6163
koneparametrin MP 6162 suuntauskulman 0 ... 3,0000 [°]
vélinen ero, josta alkaen karan suuntaus
taytyy tehda
Infrapunakosketuspaan automaattinen MP6165

suuntaus kosketussuuntaan ennen
kosketusta

Toiminto ei voimassa: 0
Infrapunakosektuspdan suuntaus: 1

Monikertamittaus ohjelmoitavaa MP6170
kosketustoimintoa varten 1...3
Monikertamittauksen suoja-alue MP6171

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

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

MP6180.0 (Liikealue 1) ... MP6180.2 (Liikealue 3)

0 ... 99999,9999 [mm/min]

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

MP6181.0 (Liikealue 1) ... MP6181.2 (Liikealue 3)

0 ... 99999,9999 [mm/min]

Automaattinen kalibrointitydkierto:
Kalibrointirenkaan yldreuna Z-akselin
suunnassa koneen nollapisteen suhteen

MP6182.0 (Liikealue 1) ... MP6182.2 (Liikealue 3)

0 ... 99999,9999 [mm/min]

Automaattinen kalibrointityokierto:
Etaisyys renkaan ylareunan alapuolelle,
jossa TNC suorittaa kalibroinnin

MP6185.0 (Liikealue 1) ... MP6185.2 (Liikealue 3)

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

Sademittaus jarjestelmalla TT 130:
Kosketussuunta

MP6505.0 (Liikealue 1) ... 6505.2 (Liikealue 3)

Positiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla (0°-akseli): 0

Positiivinen kosketussuunta +90°-akselilla: 1

Negatiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla (0°-akseli): 2

Negatiivinen kosketussuunta +90°-akselilla: 3

Kosketussyottoarvo toiselle mittaukselle
jarjestelmalla TT 120, neulan muoto,
korjaukset tiedostossa TOOL.T

MP6507

Kosketussydttdarvon laskenta toiselle mittaukselle jérjestelmalla TT 130,

vakiotoleranssilla: +0

Kosketussyottdarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla TT 130,

muuttuvalla toleranssilla: +1

Vakiokosketussyottoarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla

TT130: +2
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3D-kosketusjarjestelma ja digitointi

Suurin sallittu mittavirhe jarjestelmalla TT
130 mittauksessa pyorivalla tyokalulla

Tarpeellinen kosketussyéttdarvon laskennassa
koneparametrin MP6570 yhteydessa

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

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

trt

Kosketussyottoarvo jarjestelmille TT 130
paikallaan pysyvilla tyékalulla

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

japarame

Sateen mittaus jarjestelmalla TT 130:
Tyokalun alareunan etaisyys neulan
yléareunaan

MP6530.0 (Liikealue 1) ... MP6530.2 (Liikealue 3)
0,001 ... 99.9999 [Mmm/min]

Karan akselin suuntainen turvaetaisyys TT
130 -jarjestelméan neulan ymparilla
esipaikoituksessa

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

Koneistustason turvavyohyke TT 130 -
jarjestelman neulan ymparilla
esipaikoituksessa

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

Pikaliike kosketustyokierrossa TT 130 -
jarjestelmalle

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

13.1 Yleiset kaytta

M-toiminto karan suuntaukselle MP6560
yksittaisteran mittauksessa 0..999
Mittaus pyorivalla tyokalulla: Sallittu MP6570

kehanopeus jyrsimen ulkokehalla

Tarpeellinen kierrosluvun ja
kosketussyottdarvon laskentaa varten

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

Mittaus pyorivalla tyékalulla: Suurin sallittu
kierrosluku

MP6572
0,000 ... 1000,000 [U/min]

Sisdansyotolla 0 kierrosluku rajoitetaan arvoon 1000 r/min
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13.1 Yleiset kayttajaparametrit

3D-kosketusjarjestelma ja digitointi

TT-120-neulan keskipisteen koordinaatit MP6580.0 (Liikealue 1)
koneen nollapisteen suhteen X-akseli

MP6580.1 (Liikealue 1)
Y-akseli

MP6580.2 (Liikealue 1)
Z-akseli

MP6581.0 (Liikealue 2)
X-akseli

MP6581.1 (Liikealue 2)
Y-akseli

MP6581.2 (Liikealue 2)
Z-akseli

MP6582.0 (Liikealue 3)
X-akseli

MP6582.1 (Liikealue 3)
Y-akseli

MP6582.2 (Liikealue 3)
Z-akseli

Kierto- ja yhdensuuntaisakseleiden MP6585
asetuksen valvonta Toiminto ei voimassa: 0
Akseliasetuksen valvonta: 1

Valvottavien kierto- ja MP6586.0

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

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

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

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

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

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

468 13 Taulukot ja yleiskuvaus @



TNC-nayté6t, TNC-editori

Tyokierto 17, 18 ja 207:
Karan suuntaus
tyokierron alussa

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

Bitti 1 ... bitti 3: Toiminto

trt

Ohjelmointipaikan
asetus

MP7210

TNC koneella: 0

TNC ohjelmointipaikalla aktiivisen PLC:n kanssa: 1
TNC ohjelmointipaikalla ei-aktiivisen PLC:n kanssa: 2

japarame

Virtakatkosdialogin
kuittaus
paallekytkennén jalkeen

MP7212
Kuittaus nappaimella: 0
Automaattinen kuittaus: 1

DIN/ISO-ohjelmointi: MP7220
Lausenumeroaskeleen 0 ... 150
asetus

Tiedostotyypinvalinnan MP7224.0

esto

Kaikki tiedostotyypit valittavissa ohjelmanappédimella: +0
HEIDENHAIN-ohjelman valinnan esto (ohjelmanéppdin NAYTA H): +1
DIN/ISO-ohjelman valinnan esto (ohjelmandppéain NAYTA .1): +2
Tyokalutaulukon valinnan esto (ohjelmandppéin NAYTA .T): +4
Nollapistetaulukon valinnan esto (ohjelmandppain NAYTA .D): +8
Palettitaulukon valinnan esto (ohjelmanéppéin NAYTA .P): +16
Tekstitiedoston valinnan esto (ohjelmanéppain NAYTA A): +32
Pistetaulukon valinnan esto (ohjelmanéppéin NAYTA .PNT): +64

13.1 Yleiset kaytta

Tiedostotyyppien
editoinnin esto
Ohje:

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

MP7224.1

Ei editorin estoa: +0

Editorin esto
HEIDENHAIN-ohjelmalle: +1
DIN/ISO-ohjelmalle: +2
tydkalutaulukoille: +4
nollapistetaulukoille: +8
palettitaulukoille: +16
tekstitiedostoille: +32
pistetaulukoille: +64

Palettitaulukoiden
konfigurointi

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

Nollapistetaulukoiden
konfigurointi

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

Ohjelman pituus
ohjelman tarkistusta
varten

MP7229.0
Lauseita 100 ... 9 999

HEIDENHAIN iTNC 530

- @



13.1 Yleiset kayttajaparametrit

TNC-néyt6t, TNC-editori

Ohjelman pituus, johon
saakka FK-lauseet ovat
sallittuja

MP7229.1
Lauseita 100 ... 9999

Dialogikielen asetus

MP7230.0 ... MP7230.3
Englanti: 0
Saksa: 1
Tsekki: 2
Ranska: 3
ltalia: 4
Espanja: 5
Portugali: 6
Ruotsi: 7
Tanska: 8
Suomi: 9
Hollanti: 10
Puola: 11
Unkari: 12
varattu: 13
Venaja: 14

TNC sisaisen kellonajan
asetus

MP7235

Maailmanaika (Greenwich): 0

Keski-Euroopan aika (MEZ): 1

Keski-Euroopan keséaika: 2

Aikaero maailmanaikaan ndhden: -23 ... +23 [tuntia]

Tyokalutaulukoiden
konfigurointi

MP7260

Ei aktiivinen: 0

Tyokalujen lukumaara, jonka TNC perustaa uuden tyokalutaulukon avauksen yhteydessa.
1... 30000

Tyokalupaikkataulukon
konfigurointi

MP7261.0 (makasiini 1)

MP7261.1 (makasiini 2)

MP7261.2 (makasiini 3)

MP7261.3 (makasiini 4)

Ei aktiivinen: 0

Paikkojen lukumaara tydkalumakasiinissa: 1 ... 254

Jos parametreille MP 7261.1 ... MP7261.3 sydtetdan sisaan arvo 0, kaytetaan vain yhta
tydkalumakasiinia.

Tyoékalun numeron
indeksointi useampien
korjaustietojen
maarittelemiseksi
vhdelle tyokalun
numerolle

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

Ohjelmanappain
PAIKKATAULUKKO

MP7263
Ohjelmanappaimen PAIKKATAULUKKO naytto tydkalutaulukossa: 0
Ei ohjelImanédppaimen PAIKKATAULUKKO nayttoéa tydkalutaulukossa: 1
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TNC-nayté6t, TNC-editori

Tyokalutaulukon
konfigurointi (ei
suoriteta: 0); Sarakkeen
numero
tyokalutaulukossa
parametrille

MP7266.0

Tyokalun nimi — NIMI: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 16 merkkia
MP7266.1

Tyokalun pituus — L: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.2

Tyokalun sadde — R: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.3

Tyokalun sdde 2 - R2: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.4

Pituuden tyovara — DL: O ... 32; Sarakkeen leveys: 8 merkkia
MP7266.5

Séateen tyovara — DR: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 8 merkkia
MP7266.6

Séteen tydvara 2 — DR2: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 8 merkkia
MP7266.7

TyoOkalu estetty — TL: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 2 merkkia
MP7266.8

Sisartyokalu — RT: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 3 merkkia
MP7266.9

Maksimi kestoaika — TIMET: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 5 merkkia
MP7266.10

Maks. kestoaika koodilla TOOL CALL — TIMEZ2: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 5 merkkia
MP7266.11

Hetkellinen kestoaika — CUR. TIME: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 8 merkkia

MP7266.12

Tyokalukommentti — DOC: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 16 merkkia

MP7266.13

Terien lukumé&éard — CUT.: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 4 merkkia

MP7266.14

Toleranssi tydkalun pituuskulumisen tunnistukselle — LTOL: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 6 merkkia
MP7266.15

Toleranssi tydkalun sadekulumisen tunnistukselle — RTOL: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 6 merkkia
MP7266.16

Terdn suunta — DIRECT.: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 7 merkkia

MP7266.17

PLC-tila—PLC: 0... 32; Sarakkeen leveys: 9 merkkia

MP7266.18

Tyokalun lisasiirto tydkaluakselilla parametriin MP6530 — TT:L-OFFS: 0 ...32

Palstan leveys: 11 merkkia

MP7266.19

Tyokalun siirto neulan keskipisteen ja tyokalun keskipisteen valillda — TT:R-OFFS: 0 ... 32
Palstan leveys: 11 merkkia

MP7266.20

Toleranssi tyokalun pituuden rikkotunnistukselle —LBREAK.: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 6 merkkia
MP7266.21

Toleranssi tyokalun sadekulumisen rikkotunnistukselle — RBREAK: 0 ... 32; Sarakkeen leveys:
6 merkkia

MP7266.22

Teran pituus (tyokierto 22) — LCUTS: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia

MP7266.23

Maksimi siséanpistokulma (tydkierto 22) — ANGLE.: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 7 merkkia
MP7266.24

Tyokalutyyppi—TYP: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 5 merkkia

MP7266.25

Tyokalun materiaali— TMAT: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 16 merkkia
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13.1 Yleiset kayttajaparametrit

TNC-néyt6t, TNC-editori

Tyokalutaulukon
konfigurointi (ei
suoriteta: 0); Sarakkeen
numero
tyokalutaulukossa
parametrille

MP7266.26

Lastuamisarvotaulukko — CDT: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 16 merkkia
MP7266.27

PLC-arvo—- PLC-VAL: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.28

Kosketuspéan keskipistesiirtyma paaakselilla — CAL-OFF1: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.29

Kosketuspaan keskipistesiirtyma sivuakselilla— CAL-OFF2: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.30

Karan kulma kalibroinnissa — CALL-ANG: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia

MP7266.31

Tyokalutyyppi paikkataulukolle — PTYP: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 2 merkkia

Tyo6kalun
paikkataulukon
konfigurointi;
Sarakkeen numero
paikkataulukossa (ei
suoriteta: 0)

MP7267.0

Tydkalun numero—-T:0 ... 18
MP7267.1
Erikoistydkalu—ST: 0... 18
MP7267.2

Kiintopaikka—F: 0... 18
MP7267.3

Paikka estetty —L: 0 ... 18
MP7267.4

PLC —tila—PLC: 0 ...18
MP7267.5

Tyokalun nimitydkalutaulukosta — TNAME: 0 ... 18
MP7267.6

Kommentti tydkalutaulukosta— DOC: 0 ... 18

Tyoékalun
paikkataulukon
konfigurointi;
Sarakkeen numero
paikkataulukossa
kaytettaessa
tasomakasiinia (ei
suoriteta: 0)

MP7267.7 ... MP7267.17
PLC ma&arés arvon: 0 ... 18

Valitse kasikayttotapa
Syottdarvon nayttd

MP7270

Nayta F vain, jos akselinsuuntanappainta on painettu: 0

Syottéarvoa F naytetddn myds silloin, kun akselisuuntanédppainta ei paineta (syottéarvo, joka on
maaritelty ohjelmanappéimen F avulla tai , hitaimman” akselin syéttdarvo): 1

Desimaalimerkin asetus

MP7280
Pilkun nayttd desimaalimerkkina: 0
Pisteen nayttd desimaalimerkkina: 1

Nayttotavan asetus

MP7281.0 Ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttétapa

MP7281.1 Toteutuskayttétapa

Monirivisten lauseiden nayttd aina taydellisena: 0

Monirivisten lauseiden nayttd, jos monirivinen lause = aktiivinen lause: 1
Monirivisten lauseiden nayttd, jos monirivistad lausetta ollaan editoimassa: 2
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TNC-nayté6t, TNC-editori

Tyokaluakselin
paikoitusnaytto

MP7285

Nayttd perustuu tydkalun peruspisteeseen: 0
Tyokaluakselin ndyttd perustuu

tydkalun otsapintaan: 1

Nayttoaskel karan
asemalle

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

Nayttotarkkuus

MP7290.0 (X-akseli) ... MP7290.8 (9. akseli)
0,Tmm:0

0,05mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5

0,0001 mm: 6

13.1 Yleiset kayttajaparametrit

Peruspisteen asetuksen
esto

MP7295

Eiperuspisteen asetuksen estoa: +0
Peruspisteen asetuksen esto X-akselilla: +1
Peruspisteen asetuksen esto Y-akselilla: +2
Peruspisteen asetuksen esto Z-akselilla: +4
Peruspistee asetuksen esto V. akselilla: +8
Peruspisteen asetuksen esto V. akselilla: +16
Peruspisteen asetuksen esto 6. akselilla: +32
Peruspisteen asetuksen esto 7. akselilla: +64
Peruspisteen asetuksen esto 8. akselilla: +128
Peruspisteen asetuksen esto 9. akselilla: +256

Peruspisteen asetuksen
esto oransseilla
akselinappaimilla

MP7296
Eiperuspisteen asetuksen estoa: 0

Peruspisteen asetuksen esto oransseilla akselindappaimilla: 1

Tilan nayton, Q-
parametrien,
tyokalutietojen nollaus

MP7300
Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan: 0

Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M02, M30, END PGM: 1
Vain tilan nayton ja tydkalutietojen nollaus, kun ohjelma valitaan: 2

Vain tilan nayton ja tyokalutietojen nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M02, M30,

END PGM: 3

Tilan néytdn ja Q-parametrin nollaus, kun ohjelmavalitaan: 4

Tilan ndytdn ja Q-parametrin nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M02, M30, END

PGM: 5
Tilan ndytdn nollaus, kun ohjelma valitaan: 6

Tilan ndytdn nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutaan koodi M02, M30, END PGM: 7
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13.1 Yleiset kayttajaparametrit

TNC-néyt6t, TNC-editori

Graafisen esityksen
asetukset

MP7310

Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6 osan 1 projektiomenetelman 1 mukaan: +0
Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6 osan 1 projektiomenetelmén 2 mukaan: +1
Ei koordinaatiston kiertoa graafisessa esityksessa: +0

Koordinaatiston kierto 90° graafisessa esityksessé: +2

Uusi BLK FORM naytetdan tyokierrolla 7 NOLLAPISTE perustuen vanhaan nollapisteeseen: +0
Uusi BLK FORM naytetaan tyokierrolla 7 NOLLAPISTE perustuen uuteen nollapisteeseen: +4

Ei kursoriaseman nayttda kolmen tason esityksessa: +0

Kursoriaseman nayttd kolmen tason esityksessa: +8

Graafinen simulointi
ilman ohjelmoitua kara-
akselia: Tyokalun sade

MP7315
0 ... 99999,9999 [mm/min]

Graafinen simulointi
ilman ohjelmoitua kara-
akselia:
Sisaantyontosyvyys

MP7316
0 ... 99999,9999 [mm]

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

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

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

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

Naytonsaastajan asetus

Madarittele aika, jonka
jalkeen TNC aktivoi
naytonsaastajan

MP7392
0 ... 99 [min] (0: Toiminto ei aktiivinen)

Koneistus ja ohjelmanajo

Tyokierron 11 MITTAKERROIN vaikutus MP7410

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

Tyokalutietojen/kalibrointitietojen hallinta MP7411

Nykyisten tydkalutietojen ylikirjoitus 3D-jarjestelman kalibrointitiedoilla: +0
Nykyiset tydkalutiedot pysyvéat ennallaan: +1

Kalibrointitietojen hallinta kalibrointivalikolla: +0

Kalibrointitietojen hallinta tyokalutaulukossa: +2
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Koneistus ja ohjelmanajo

SL-tyokierrot

MP7420

Muodon jyrsinnan kanava mydtapaivaan saarekkeille ja
vastapaivaan taskuille: +0

Muodon jyrsinnan kanava mydétéapaivaan taskuille ja
vastapaivaan saarekkeille: +1

Muotokanavan jyrsintd ennen tasausrouhintaa: +0
Muotokanavan jyrsinta tasausrouhinnan jalkeen: +2
Korjattujen muotojen yhdistys: +0

Korjaamattomien muotojen yhdistys: +4
Tasausrouhinta taskun syvyyteen saakka: +0

Taskun ymparijyrsinté ja tasausrouhinta ennen jokaista uutta
asetussyottoa: +8

Tyokierroille G56, G57, G58, G59, G121, G122, G123, G124 patee
seuraavaa:

Tyokierron lopussa tydkalu ajetaan viimeiseen ennen tyokierron kutsua
ohjelmoituun asemaan: +0

Tyokalun irtiajo vain karan akselilla tyokierron lopussa: +16

13.1 Yleiset kayttajaparametrit

Tyoékierto 4 TASKUN JYRSINTA ja tyokierto  MP7430
5 YMPYRATASKU: Paallekkaiskerroin 0,1...1414
Ympyran sateen sallittu poikkeama MP7431

ympyrakaaren loppupisteessa verrattuna
alkupisteeseen

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

Erilaisten M-lisdatoimintojen
vaikutustapa

Ohje:

ky-kertoimet ovat koneen valmistajan
asettamia. Katso koneen kayttdohjekirjaa

MP7440

Ohjelmanajon pysaytys koodilla M06: +0

Eiohjelmanajon pysaytysta koodilla M06: +1

Eityokierron kutsua koodilla M89: +0

Tyokierron kutsu koodilla M89: +2

Ohjelmanajon pysadytys M-toiminnolla: +0

Ei ohjelmanajon pysadytysta M-toiminnolla: +4

ky-kertoimet koodeilla M 105 ja M 106 eivét ole vaihdettavia: +0
ky-kertoimet koodeilla M 105 ja M 106 ovat vaihdettavia: +8
Toiminnolla M103 F... tyokaluakselin syottdarvo
Pienennys ei voimassa: +0

Toiminnolla M103 F... tydkaluakselin syo6ttéarvo
Pienennys aktiivinen: +16

Tarkka pysaytys kiertoakselin paikoituksessa

ei aktiivinen +0

Tarkka pysaytys kiertoakselin paikoituksessa
aktiivinen: +32

Virheilmoitus ty6kierron kutsussa

MP7441

Virheilmoituksen lahetys, kun M3/M4 ei ole aktiivinen: 0
Virheilmoituksen peruutus, kun M3/M4 ei ole aktiivinen: +1

varattu: +2

Virheilmoituksen peruutus, kun on ohjelmoitu positiivinen syvyys: +0
Virheilmoituksen lahetys, kun on ohjelmoitu positiivinen syvyys: +4

M-toiminto karan suuntaukselle
koneistustydkierroissa

MP7442

Toiminto eivoimassa: 0

Suuntaus suoraan NC:n avulla: -1

M-toiminto karan suuntausta varten: 1 ... 999
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13.1 Yleiset kayttajaparametrit

Koneistus ja ohjelmanajo

Maksimi ratanopeus syottoarvon 100%:n
muunnoksessa ohjelmanajon kayttétavoilla

MP7470
0... 99999 [mm/min]

Kiertoakseleiden kompensointililkkeiden
syottoarvo

MP7471
0... 99999 [mm/min]

NC-ohjelmistoon 340 420-03 saakka:
Nollapistetaulukosta otetut nollapisteet
perustuvat parametriin

NC-ohjelmistosta 340 420-03 lahtien: Ei
toimintoa

MP7475
Tydkalun nollapiste: 0
Koneen nollapiste: 1
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13.2 Tiedonsiirtoliitantojen =
liitintakaapeleiden sijoittelu £
‘0
Liitanta V.24/RS-232-C HEIDEHAIN-laitteet :ﬁ
@ Téma liitdnta tayttaa standardin EN 50 178 “Turvallinen Q
verkkoerotus"” vaatimukset. Ee)
| | ©
Kaytettdessa 25-napaista adapterikappaletta: ?,
TNC Adapterikappale VB 365 725-xx %
310 085-01 S
Pistoliitin | Sijoittelu Muhvi Vari Muhvi |Pistoliitin| Muhvi |Pistoliitin | Vari Muhvi &
1 ei varattu 1 1 1 1 1 valkofruskea |1 S
2 RXD 2 keltainen 3 3 3 3 keltainen 2 :g
3 TXD 3 vihred 2 2 2 2 vihrea 3 =
4 DTR 4 ruskea 20 20 20 20 ruskea 8 — -
5 SignaaliGND |5 punainen 7 7 7 7 punainen 7 GCJ
6 DSR 6 sininen 6 6 6 6 - 6 - o)
7 RTS 7 harmaa 4 4 4 4 harmaa 5 'E
8 CTR 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4 Hy
9 ei varattu 9 8 - violetti 20 :"E
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori 3
L=
Kaytettdessa 9-napaista adapterikappaletta: :3
TNC VB 355 484-xx Adapterikappale |VB 366 964-xx c
363 987-02 ()
Pistoliitin | Sijoittelu Muhvi | Vari Pistoliitin | Muhvi |Pistoliitin| Muhvi | Vari Muhvi -8
1 ei varattu 1 punainen 1 1 1 1 punainen 1 i:
2 RXD 2 keltainen 2 2 2 2 keltainen 3 o
3 TXD 3 valkoinen 3 3 3 3 valkoinen 2 ()
4 DTR 4 ruskea 4 4 4 4 ruskea 6 =
5 SignaaliGND |5 musta 5 5 5 5 musta 5
6 DSR 6 violetti 6 6 6 6 violetti 4
7 RTS 7 harmaa 7 7 7 7 harmaa 8
8 CTR 8 valko/vihrea 8 8 8 8 valko/vihrea 7
9 ei varattu 9 vihred 9 9 9 9 vihred 9
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori
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joittelu

13.2 Tiedonsiirtoliitantojen liitantakaapeleiden s

Oheislaite

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

Se riippuu laitteesta ja tiedonsiirtotavasta. Katso adapterikappaleen

pistoliittimen sijoittelu alla olevasta taulukosta.

Adapterikappale 363 987-02 | VB 366 964-xx

Muhvi Pistoliitin | Muhvi Vari Muhvi
1 1 1 punainen 1

2 2 2 keltainen 3

3 3 3 valkoinen 2

4 4 4 ruskea 6

5 5 5 musta 5

6 6 6 violetti 4

7 7 7 harmaa 8

38 8 8 valko/vihred |7

9 9 9 vihred 9
Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus | Kuori
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Liitanta V.11/RS-422

V.11-liitdntdan yhdistetdan vain oheislaitteita.

=y

Tama liitanta tayttda standardin EN 50 178 “Turvallinen
verkkoerotus” vaatimukset.

Pistoliittimien sijoittelu on samanlainen TNC-
logikkayksik6ssé (X28) ja adapterikappaleessa.

joittelu

TNC VB 355 484-xx Adapterikappale
363 987-01
Muhvi Sijoittelu Pistoliitin Vari Muhvi Pistoliitin Muhvi
1 RTS 1 punainen 1 1 1
2 DTR 2 keltainen 2 2 2
3 RXD 3 valkoinen 3 3 3
4 TXD 4 ruskea 4 4 4
5 Signaali GND 5 musta 5 5 5
6 CTS 6 violetti 6 6 6
7 DSR 7 harmaa 7 7 7
8 RXD 8 valko/vihreé |8 8 8
9 TXD 9 vihrea 9 9 9
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus | Kuori Kuori Kuori
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joittelu

13.2 Tiedonsiirtoliitantojen liitantakaapeleiden s

Ethernet-liitanta RJ45-muhvi

Maksimi kaapelin pituus:suojaamaton: 100 m

suojattu: 400 m

Pinni Signaali Kuvaus

1 TX+ Lahteva tieto
2 TX+ Lahteva tieto
3 REC+ Saapuva tieto
4 vapaa

5 vapaa

6 REC- Saapuva tieto
7 vapaa

8 vapaa
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13.3 Tekniset tiedot

Symbolien selitys
Standardi
Akselioptio
Ohjelmaoptio 1
Ohjelmaoptio 2

Kayttajatoiminnot

Lyhyt kuvaus

Perusversio: 3 akselia ja kara

4. NC-akseli ja apuakseli

fai

8 lisdakselia tai 7 lisdakselia ja 2. kara
Digitaalinen virran ja kierrosluvun saately

Ohjelman sisaansyotto

HEIDENHAIN-selvakielitekstina ja DIN/ISO-koodeina

Paikoitusmaarittelyt

Suorien ja ympyrdiden asetusasemat suorakulmaisessa koordinaatistossa tai
polaarisessa koordinaatistossa

Mittaméaéarittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena
Naytto ja sisaansyotto yksikdssd mm tai tuuma
Kasipyoraliikkkeen nayttd, kun toteutetaan kasipyorakeskeytys

Tyokalukorjaukset

Tyokalun sade koneistustasossa ja tyokalun pituus
Sadekorjattu muoto enintdan 99 lauseen etukateislaskennalla(M120)

Kolmiulotteinen tydkalun sadekorjaus tydkalutietojen myohempad muokkaamista
varten ilman, ettd ohjelma taytyy uudelleen laskea

Tyokalutaulukot

Useampia tyOkalutaulukoita mielivaltaisella tydkalujen maaralla

Lastuamistietotaulukot

Lastuamistietojen taulukot karan kierrosluvun ja syottdarvon automaattiseen laskentaan
tydkalukohtaisten tietojen perusteella (lastuamisnopeus, syottd per hammas)

Vakio ratanopeus

perustuen tyokalun keskipisteen rataan
perustuen tydkalun leikkaavaan sarmaan

Rinnakkaiskaytto

Ohjelman laadinta graafisella tuella samanaikaisesti kun toista ohjelmaa toteutetaan

3D-koneistus (ohjelmaoptio 2)

Erityisen rekyyliton liikeohjaus
3D-tyokalukorjaus pintanormaali-vektorin avulla

Kaantopaan asetuksen muuttaminen elektronisen kasipydran avulla ohjelmanajon
aikana; tyokalun karjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point
Management)

Tydkalun pitdminen kohtisuorassa muodolla
Tyokalun sadekorjaus kohtisuoraan liike- ja tydkalusuunnan suhteen
Spline-interpolaatio

Pyoropoytakoneistus
(ohjelmaoptio 1)

Muotojen ohjelmointi lieridn vaipalla
Syottoarvo yksikdssda mm/min
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13.3 Tekniset tiedot

Kayttajatoiminnot

Muotoelementit

Suora

Viste

Ympyrarata

Ympyran keskipiste

Ympyran sdde

Tangentiaalisesti liittyva ympyrérata
Nurkan pyoristys

Muotoon ajo ja muodon jatto

suoraa pitkin: tangentiaalisesti tai kohtisuoraan
kaarta pitkin

Vapaa muodon ohjelmointi FK

Vapaa muodon ohjelmointi FK kayttdaen HEIDENHAIN-selvékielitekstia ja graafista
tukea tydkappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-sdantdjen mukaan

Ohjelmahypyt

Aliohjelmat
Ohjelmanosatoisto
Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Koneistustyokierrot

Poraustydkierrot poraukseen, syvaporaukseen, kalvontaan, véljennykseen,
upotuskierreporaukseen tasausistukalla ja ilman

Tydkierrot sisa- ja ulkopuoliseen jyrsintdan
Suorakulma- ja ympyréataskun rouhinta ja silitys
Tydkierrot tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsintaan
Tydkierrot suorien ja kaarevien urien jyrsintaan
Pistojonot kaarilla ja suorilla

Muototasku — myds muodon suuntainen
Muotorailo

Lisdksi voidaan jarjestelméaéan integroida valmistajan tyokiertoja — koneen valmistajan
erityisesti laatimia koneistustydkiertoja.

Koordinaattimuunnokset

Sirto, kierto, peilaus
Mittakerroin (akselikohtainen)
Koneistustason k&antd (ohjelmisto-optio 1)

Q-parametri
Ohjelmointi muuttujien avulla

Matemaattiset funktiot =, +, -, *, /, sin o, cos o, kulma o sinistd o ja kosinista o,
Jaz + b _«/5

Loogiset yhdistelyt (=, =/, <, >)

Sulkumerkkilaskenta

tan o, arcsin, arccos, arctan, a", €", In, log, luvun absoluuttiarvo, vakio & , negaatio,
pilkun jalkeisten tai pilkkua edeltédvien merkkipaikkojen rajaus

Ympyralaskennan toiminnot

Ohjelmoinnin apuvalineet

Taskulaskin

Siséltoperusteinen ohjetoiminto virheilmoituksilla
Graafinen tuki tyokiertojen ohjelmoinnissa
Kommenttilauseet NC-ohjelmassa

Teach-in (opettelu)

Hetkellisasemien suora talteenotto NC-ohjelmaan
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Kayttajatoiminnot

Testigrafiikka Koneistuksen kulun graafinen simulaatio myds toisen ohjelman kasittelyn aikana

Esi .
sitystavat Tasokuvaus / Esitys 3 tasossa / 3D-kuvaus

Osakuvan suurennus

Ohjelmointigrafiikka Kayttdtavalla , Ohjelman tallennus” piirretdan siséansyotetyt NC-lauseet (2D-
viivagrafiikka) myos silloin, kun toista ohjelmaa toteutetaan

Koneistusgrafiikka Toteutettavien ohjelmien graafinen esitys tasokuvana / kolmen tason kuvana / 3D-
Esitystavat kuvauksena
Koneistusaika Koneistusajan laskenta kayttdtavalla ,, Ohjelman testaus”

13.3 Tekniset tiedot

Hetkellisen koneistusajan nayttdé ohjelmanajonkayttétavoilla

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

Ohjelman keskeytys, muodon jatt6 ja paluuajo muotoon

nollapistetaulukon avulla Useampia nollapistetaulukoita

palettitaulukoille: Palettitaulukot mielivaltaisella sisdansyottomaaralla palettien, NC-ohjelmien ja
ndlapisteiden valitsemiseksi voidaan toteuttaa tydkappale- tai tydkalukohtaisesti

Kosketusjarjestelman Kalibroi kosketusjarjestelma

tyokierrot Tydkalun vinon asennon manuaalinen ja automaattinen kompensointi
Peruspisteen manuaalinen ja automaattinen asetus
Tyokappaleiden automaattinen mittaus
Tyokierrot automaattista tyokalun mittausta varten

Tekniset tiedot
Komponentit Paatietokone MC 422
Ohjausyksikk® CC 422
Kayttokentta
TFT littea varinayttd ohjelmanappaimilla, koko 10,4 tuumaa tai 15,1 tuumaa

Ohjelmamuisti Kiintolevy vahimmaismuistilla 2 Gtavua NC-ohjelmille
Sisdansyottotarkkuus ja ..0,1um lineaariakseleilla

nayttoaskel ...0,000 1° kiertoakseleilia

Sisdansyottoalue Maksimi 99 999,999 mm (3.937 tuumaa) tai 99 999,999°
Interpolaatio Suora neljalla akselilla

Suora viidelld akselilla (vientilupa vaaditaan) (ohjelmaoptio 1)
Ympyra kahdella akselilla
Ympyra kolmella akselilla kddnnetysséd koneistustasossa (ohjelmaoptio 1)

Kierukkalinja:
Ympyrakaarien ja suorien paallekkainasettelu

Spline:
Splinekasittely (3. asteen polynomi)
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13.3 Tekniset tiedot

Tekniset tiedot

Lauseenkasittelyaika
3D-suora ilman sadekorjausta

3.6ms

0,5 ms (ohjelmaoptio 2)

Akseliohjaus

Asemansastoyksikko: Paikoitusmittalaitteen signaalijaksot/1024
Asemansaadon tyokiertoaika: 1,8 ms

Tydkiertoajan kierroslukusaadin: 600 ps

Tydkiertoajan virransaadin: minimi 100 us

Liikepituus

Maksimi 100 m (3 937 tuumaa)

Karan kierrosluku

Maksimi 40 000 r/min (2 napaparilla)

Virheen kompensaatio

Lineaarinen ja ei-lineaarinen akselivirhe, valys, kaantohuiput kaariliikkeilla,
ldmpdlaajeneminen

tartuntakitka

Tiedonsiirtoliitinnat

porteilla V.24 / RS-232-Cja V.11 / RS-422 maksimia 115 kBaudia

Laajennetut LSV-2-protokollan mukaiset liitdnnat ulkoista kdyttda varten
tiedonsiirtoliitdnnan kautta HEID ENHAIN-ohjelmiston TNCremo avulla
Ethernet-liitdntd 100 Base T

n. 2 ... 5 MBaudia (riippuu tiedostotyypista ja verkkokuormituk sesta)

Ympariston lampétila

Kayttd:  0°C ... +45°C
Varastointi:=30°C ... +70°C

Tarvikkeet

Elektroniset kasipyorat

yksi HR 410: kannettava kéasipyora tai
yksi HR 130: sisadnrakennettu kasipyora tai

enintddn kolme HR 150:ta: sisdanrakennettu kasipyora kdsipyodraadapterin HRA 110
kautta

Kosketusjarjestelmat

TS 220: kytkeva 3D-jarjestelma kaapelilitannalla tai
TS 632: kytkeva 3D-kosketusjérjestelma infrapunatiedonsiirrolla
TT130: kytkeva 3D+arjestelma tyokalun mittaukseen

TNC-toimintojen sisaansyottomuodot ja yksikot

Asemat, koordinaatit, ympyran siteet, -99 9999999 ... +99 999.9999

viistepituudet

(5,4: pilkkua edeltavat, pilkun jalkeiset merkkipaikat) [mm]

Tyokalun numerot

0...32767,9(51)

Tyokalun nimet

16 merkkia, TOOL CALL-kutsulla kirjoitetaan lainausmerkkien “ * valiin.
Sallitut erikoismerkit: #, $, %, & - #, $, %, &, -

Delta-arvot tydkalukorjaukselle

99,9999 ... +99,9999 (2,4) [mm]

Karan kierrosluvut

0...99999,999 (5,3) [r/min]

Syéttéarvot

0...99 999,999 (5,3) [Mm/min] tai [nm/r]
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TNC-toimintojen sisddnsyottomuodot ja yksikot

Viiveaika tyokierrossa 9 0 ...3 600,000 (4,3) [s]
Kierteen nousu eri tyokierroissa -99,9999 ... +99,9999 (2,4) [mm]
Karan suuntauksen kulma 0 ...360,0000 (3,4) [

Kulma polaarikoordinaateille, kierrolle, tason  -360.0000 ... 360,0000 (3,4) [“]
kédannolle

13.3 Tekniset tiedot

Polaarikoordinaattikulma -5400,0000 ... 5400,0000 (4,4) [°]
kierukkainterpolaatiota (CP) varten

Nollapistenumerot tyékierrossa 7 0...2999 (4,0

Mittakerroin tyokierroissa 11 ja 26 0,000001 ... 99,999999 (2,6)
Lisatoiminnot M 0...999 (1,0)
Q-parametritoiminnot 0...399 (1,0)

Q-parametriarvot -99999,9999 ... +99999,9999 (5,4)
Merkit (LBL) ohjelmahyppyja varten 0 ...254 (3,0)
Ohjelmaosatoistojen REP lukumaara 1...65 534 (5,0)

Virheen numero Q-parametritoiminnoilla 0...1099(4,)

FN14

Spline-parametri K -9,99999999 ... +9,99999999 (1,8)
Exponentti Spline-parametrille: -255 ... 255(3,0)
Normaalivektorit N ja T 3D-korjauksessa -9,99999999 ... +9,99999999 (1,8)
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13.4 Puskur

13.4 Puskuripariston vaihto

Kun ohjaus on kytkettynéa pois paalta, puskuriparisto syottaa virtaa
TNC:lle, jotta RAM-muistissa olevat tiedot voitaisiin sailyttaa.

Jos TNC antaa naytolle ilmoituksen puskuripariston vaihdosta,
taytyy paristotvaihtaa.

I% Vaihtaaksesi puskuripariston kytke kone ja TNC pois
paaltal

Puskuripariston saa vaihtaa vain siihen koulutettu henkild!

Pariston tyyppi:1 Litium-paristo, tyyppi CR 2450N (Renata) tuote no.
315878-01

1 Puskuriparisto sijaitsee MC 422:n takapuolella
2 Pariston vaihto; uusi paristo voidaan vain asettaa omalle paikalleen
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13.5 DIN/ISO-osoitekirjaimet ®
£
G-toiminnot ‘©
=
. _ Lauseittain . "
Ryhma G Toiminto vaikuttava Ohje i,
Paikoitustoimenpiteet 00 Lineaarinen interpolaatio, karteesinen, pikaliike Sivu 165 '6
01 Lineaarinen interpolaatio, karteesinen Sivu 165 N
02 Ympyréankaari-interpolaatio, karteesinen, myotdpaivaan (R:lI&) Sivu 169 o
03 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen, vastapéaivaan (R:11a) Sivu 169 1
05 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen, ilman Sivu 169 O
06  kiertosuunnan méérittelyd Sivu 172 (7))
07 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen, tangentiaalinen .y
10 muotoliitynta Sivu 178 >
11 Akselinsuuntainen paikoituslause Sivu 178 —
12 Lineaarinen interpolaatio, polaarinen, pikaliike Sivu 178 ()
13 Lineaarinen interpolaatio, polaarinen Sivu 178 T
15 Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, myotapaivaan Sivu 178 .
16 Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, vastapaivaan Sivu 179 ™
Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, ilman kiertosuunnan -
maarittelya
Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, tangentiaalinen
muotoliitynta
Muodon koneistus, 24 Viiste pituudella R Sivu 166
muotoon ajo/muodon 25 Nurkan pyoristys sateella R Sivu 167
jattd 26 Tangentiaalinen muotoon ajo sateelld R Sivu 162
27 Tangentiaalinen muodon jattd sateellda R Sivu 162
Tyokierrot poraukseenija 83 Syvéporaus Sivu 221
kierteen jyrsintdan 84 Kierreporaus tasausistukalla Sivu 236
85 Kierreporaus ilman tasausistukkaa Sivu 239
86 Kierteen lastuaminen Sivu 242
200 Poraus Sivu 222
201 Kalvinta Sivu 224
202 Viljennys Sivu 226
203  Yleisporaus Sivu 228
204  Takaupotus Sivu 230
205 Yleissyvaporaus Sivu 232
206  Kierreporaus tasausistukalla Sivu 237
207  Kierreporaus ilman tasausistukkaa Sivu 240
208 Porausjyrsinta Sivu 234
209 Kierreporauksen lastunkatko Sivu 243
262  Kierteen jyrsinta Sivu 247
263 Upotuskierrejyrsinta Sivu 249
264  Reikakierrejyrsinta Sivu 252
265  Kierukkareikakierteen jyrsinta Sivu 255
267  Ulkokierteen jyrsinta Sivu 258
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13.5 DIN/ISO

. _ Lauseittain .
Ryhma G Toiminto vaikuttava Ohje
Tyokierrottaskun, kaulan 74 Uran jyrsinta Sivu 280
ja uran jyrsintaa varten 75 Suorakulmataskun jyrsintd myotapaivaan Sivu 268

76 Suorakulmataskun jyrsintd vastapaivaan Sivu 268
77 Ympyréataskun jyrsintd myotapaivaan Sivu 274
78 Ympyrataskun jyrsintd vastapaivaan Sivu 274
210  Uranjyrsinta heilurimaisella sisaanpistolla Sivu 282
211 Pyoreé ura heilurimaisella sisdanpistolla Sivu 285
212 Suorakulmataskun silitys Sivu 270
213  Suorakulmakaulan silitys Sivu 272
214 Ympyrataskun silitys Sivu 276
215  Ympyrakaulan silitys Sivu 278
Tyokierrot 220  Pistejono kaarella Sivu 290
pistekuvioiden 221  Pistejono suoralla Sivu 292
valmistamista varten
Tyokierrot 37 Taskun muodon maarittely Sivu 298
mielivaltaistenmuotojen 56 Muototaskun esiporaus (koodilla G37) SLI Sivu 299
valmistamista varten 57 Muototaskun rouhinta (koodilla G37) SLI Sivu 300
58 Muodon jyrsinta myétapaivaan (koodilla G37) SLI Sivu 301
59 Muodon jyrsinta vastapéaivaan (koodilla G37) SLI Sivu 301
37 Taskun muodon maarittely Sivu 302
120  Muototiedot Siwu 307
121 Esiporaus (koodilla G37) SLII Sivu 308
122 Aineenpiostotasaus (koodilla G37) SLII Sivu 309
123 Sywyyssylitys (koodilla G37) SLI| Siwu 310
124 Sivusylitys (koodilla G37) SLII Sivu 311
125  Muotorailo (koodilla G37) Siwu 312
127  Lieridvaippa (koodilla G37) Siwu 314
128  Lieridvaippauran jyrsinta (koodilla G37) Sivu 316
Rivijyrsinnan tyokierrot 60 3D-tietojen kasittely Sivu 336
230 Tasopintojen rivijyrsinta Sivu 337
231  Mielivaltaisten muotopintojen rivijyrsinta Sivu 339
Tyokierrot 28 Peilaus Sivu 351
koordinaattimuunnoksill 53 Nollapistesiirto nollapistetaulukossa Sivu 346
e 54 Nollapistesiirto ohjelmassa Sivu 345
72 Mittakerroin Sivu 354
73 Koordinaatiston kierto Sivu 353
80 Koneistustaso Sivu 355
Erikoistydkierrot 04 Odotusaika Sivu 362
36 Karan suuntaus Sivu 364
39 Tyokierron ohjelmakutsu, Tydkierron kutsu koodilla G79 Sivu 363
62 Nopean muotojyrsinnan toleranssivaihtelu Sivu 365
Tyokierrot tyokappaleen 400  Peruskdantd kahden pisteen avulla Katso
vinon asemanmaaritystda 401  Peruskdanto kahden reijan avulla kayttajan
varten 402  Peruskaantd kahden kaulan avulla kasikirjan
403  Vinon asennon kompensointi kiertoakselin avulla TS-
404  Peruskdannon suora asetus tyokiertoja
405  Vinon asennon kompensointi C-akselin avulla

488

13 Taulukot ja yleiskuvaus @



t

. .. Lauseittain .
Ryhma G  Toiminto vaikuttava  Ohi€ QE-’
TyOokierrot peruspisteen 410  Peruspiste suorakulmataskun keskella Katso o —
automaattista asetusta 411 Peruspiste suorakulmakaulan keskella kayttajan .E
varten 412 Peruspiste ympyrataskun/reijan keskella kasikirjan o
413 Peruspiste ympyrakaulan keskella TS =
414  Peruspiste sisdnurkassa tyokiertoja [«}]
415  Peruspiste ulkonurkassa x
416  Peruspiste reikdympyran keskell (@)
417  Perspiste kosketusjarjestelman akselilla N
418 Peruspiste kahden reijan yhdysviivojen leikkauspisteessa ?
Tydkierrot 55 Mielivaltaisen akselin mielivaltaisen koordinaatin mittaus Katso O
automaattiseen 420  Kulman mittaus kayttajan Q
tyokappaleen 421 Ympyrataskun/reijén sijainnin ja halkaisijan mittaus késikirjan =~
mittaukseen 422 Ympyrakaulan sijainnin ja halkaisijan mittaus TS =
423  Suorakulmataskun sijainnin ja halkaisijan mittaus tyokiertoja E
424 Suorakulmakaulan sijainnin ja halkaisijan mittaus
425  Uran leveyden mittaus Lo
426  Askelman mittaus ()
427  Mielivaltaisen akselin mielivaltaisen koordinaatin mittaus -
430 Reikd@ympyran sijainnin ja halkaisijan mittaus
431 Tason mittaus
TyOokierrot 480 TT-kalibrointi Katso
automaattiseen tydkalun 481  Tyokalun pituuden mittaus kayttajan
mittaukseen 482  Tyokalun sateen mittaus kasikirjan
483  Tyokalun pituuden ja sdteen mittaus TS
tyokiertoja
Yleiset tyokierrot 79 Tydkierron kutsu Sivu 214
Koneistustason valinta 17 Tason valinta XY, tyokaluakseli Z Sivu 141
18 Tason valinta ZX, tyokaluakseli Y
19 Tason valinta YZ, tyokaluakseli X
20 Tyokaluakseli IV
Koordinaattien 29 Viimeisen paikoitusaseman tallennus napapisteeksi Sivu 168
talteenotto
Aihion maarittely 30 Aihion maarittely grafiikkaa varten, Min.-piste Sivu 92
31 Aihion maarittely grafiikkaa varten, Max -piste
Ohjelmaan 38 Ohjelmanajo seis
vaikuttaminen
40 Ei tyokalukorjausta (RO) Sivu 145
41 Tyokalun radan korjaus, muodosta vasemmalle (RL)
42 Tyokalun radan korjaus, muodosta oikealle (RR)
43 Akselin suuntainen korjaus, pidennys (R+)
44 Akselin suuntainen korjaus, lyhennys (R-)
Tyokalut 51 Seuraava tydkalunumero (voimassa olevalla Sivu 142
keskustydkalumuistilla)
99 Tyokalun maarittely Sivu 132
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. _ Lauseittain .
Ryhma G Toiminto vaikuttava Ohje
Mittayk sikko 70 Mittayksikkd: Tuuma (ohjelman alkuun) Sivu 93

71 Mittayksikko: Millimetri (ohjelman alkuun)
Mittamaarittelyt 90 Absoluuttiset mittamaarittelyt Sivu 67
91 Inkrementaaliset mittamaarittelyt Sivu 67
Aliohjelmat 98 Label-numeron asetus

Varatut osoitekirjaimet

Osoitekirjain

Toiminto

0
%

Ohjelman alku tai ohjelman kutsu

# Nollapisteen numero tydkierrolla G53
A Kiertoliike X-akselin ympéri
B Kiertoliike Y-akselin ympari
C Kiertoliike Zakselin ympari
D Parametrimaarittely (Ohjelmaparametri Q)
DL Kulumisen pituuskorjaus tydkalukutsulla
DR Kulumisen sédekorjaus tydkalukutsulla
E Toleranssi koodeille M112 ja M124
F Syottéarvo
F Odotusaika koodilla G04
F Mittakerroin koodilla G72
F Sydttéarvon pienennyksen kerroin koodilla M103
G Liikkeen ehdot, tyokierron maarittely
H Polaarikoordinaattikulma ketju/absoluuttimitoissa
H Kiertokulma koodilla G73
H Rajakulma koodille M 112
I Ympyréakeskipisteen/napapisteen X-koordinaatti
J Ympyrakeskipisteen/napapisteen Y-koordinaatti
K Ympyrakeskipisteen/napapisteen Z-koordinaatti
L Label-numeron asetus koodilla G98
L Hyppy Label-numeroon
L Tydkalun pituus koodilla G99
LA Lauseiden lukumaara etukateislaskennassa koodilla M120
M Lisatoiminnot
N Lausenumero
P Tyokiertoparametri koneistustydkierroilla
P Parametrimaarittelyjen parametri
490
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Toiminto

t

Osoitekirjain ®
Q Ohjelmaparametrifty dkiertoparametri E
R Napakoordinaattisdde _&
R Ympyrén séde koodilla G02/G03/G05 =
R Pyoristyssade koodilla G25/G26/G27 N
R Viisteen pituus koodilla G24 ()]
R Tydkalun side koodilla G99 =

o
S Karan kierrosluku [72]
S Karan suuntaus koodilla G36 ?
T Tyokalun maarittely koodilla G99 O
T Tyokalukutsu l)

~
] X-akselin suuntainen suora liike 2
v Y-akselin suuntainen suora liike —
W Z-akselin suuntainen suora liike (]
X X-akseli I.O
Y Y-akseli “"_’
Z Z-akseli

Lauseen loppumerkit

Parametritoiminnot

Parametrimaarittely Toiminto Ohje

D00 Osoitus Sivu 385
D01 Lisdys Sivu 385
D02 Vahennys Sivu 385
D03 Kerto Sivu 385
D04 Jako Sivu 385
D05 Nelidjuuri Sivu 385
D06 Sini Sivu 388
D07 Kosini Sivu 388
D08 Nelidsumman nelidjuuri Sivu 388
D09 Jos sama, niin hyppy Sivu 390
D10 Jos eri, niin hyppy Sivu 390
D11 Jos suurempi, niin hyppy Sivu 390
D12 Jos pienempi, niin hyppy Sivu 390
D13 Kulma (Kulma laskemalla ¢ sinajac cos a) Sivu 388
D14 Virheen numero Sivu 394
D15 Tulosta Sivu 396
D19 Arvojen ldhetys PLC:Ita Sivu 396
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SYMBOLE
3D-«korjaus

Kehan jyrsinta ... 147
3Dkuvaus ... 417
3D-tietojen kasittely ... 336

A

Aihion maarittely ... 93

Aliohjelma ... 369

ASCll-tiedostot ... 107

Automaattinen lastuamisarvojen
laskenta ... 135, 148

Automaattinen ohjelman
kaynnistys ... 432

Automaattinen tyokalun mittaus ... 134

Avainluvut ... 439

Avoimet muotonurkat: M98 ... 192

B

BAUD-luvun asetus ... 440
D

Dialogi ... 95

E

Ellipsi ... 406

Esitys 3tasossa ... 416
Ethernetdiitdnnan
Johdanto ... 445
konfigurointi ... 446
Liitdntamahdollisuudet ... 445
Verkkoon kytkeytyminen ja
poistuminen ... 91
Ethernetdiitanta

F

FN xx: Katso Q-parametriohjelmointi
G

Graafinen simulaatio ... 419
Grafiikka

Kuvaustavat ...414
ohjelmoinnissa ... 103
Leikkauskuvan
suurennus ... 104
Osakuvan suurennus ...418
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H
Hakemisto ... 78, 82
kopiointi ... 84
luonti ...82
poisto...85
Hakutoiminto ... 101
Hetkellisaseman talteenotto ... 96

|
Indeksoidut tyokalut ... 137

K
Kaantdakselit ... 203, 204
Kalvinta ... 224

Karan kierrosluvun muuttaminen ... 49
Karan suuntaus ... 364
Kasikayttopaikoitus ohjelmanajon
aikana: M118 ... 196
Kayttajaparametrit
konekohtaiset ... 450
yleiset
3D-kosketusjarjestelmia ja
digitointia varten ... 465
koneistusta ja ohjelmanajoa
varten ... 474
TNC-naytoille, TNC-
editorille ... 469
ulkoista tiedonsiirtoa
varten ... 465
kayttéjaparametrit ... 464
Kayttdajat ... 460
Kayttokentta ... 33
Kayttotavat ... 34
Ketjuttaminen ... 372
Kierreporaus
Kierteen jyrsinnan perusteet ... 245
Kierteen lastuaminen ... 242
Kierteen poraus
ilman tasausistukkaa ... 239, 240,
243
tasausistukalla ... 236, 237
Kierto ... 353
Kiertoakseli
matkaoptimoitu ajo: M126 ... 201
Naytén pienennys: M94 ... 202

K
Kierukkainterpolaatio ... 178
Kierukkareikéakierteen jyrsinta ... 255
Kiintolevy ... 69
Kommenttien lisdys ... 106
Koneen akseleiden ajo ... 46
askelittain ... 48
elektronisella kasipyoralla ... 47
ulkoisilla suuntanappaimilla ... 46
Koneen kiintedt koordinaatit: M91,
M92 ... 186
Koneistuksen keskeytys ... 426
Koneistusajan madaritys ... 420
Koneistustason kaanto ... 52, 355
manuaalisesti... 52
Toimenpiteet ... 358
Tyokierto ... 355
Koneparametrit
3D-kosketusjarjestelmille ... 465
koneistusta ja ohjelmanajoa
varten ...474
TNC-naytolle ja TNC-editorille ... 469
ulkoista tiedonsiirtoa varten ... 465
Koordinaattimuunnokset ... 344
Kosketusjarjestelméavalvonta ... 198
Kosketustyokierrot: Katso
kosketusjarjestelman kasikirjaa
Kulmatoiminnot ... 388
Kuula ... 410
Kuvaruutu ... 31

L

Laserleikkaus, Lisatoiminnot ... 208
Lastuamisarvojen laskenta ... 148
Lastuamisarvotaulukko ... 148

Lause

Lauseen
lisdys, muokkaus ... 98
poisto ... 97

Lauseen esiajo ... 429
Lauseiden numeroinnin
muuttaminen ... 100

Lierio ... 408
Lieridvaippa ... 314, 316
Lisdakselit ... 65
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L
Lisdtoiminnot
karaa ja jadhdytysnestetta
varten ... 185
kiertoakseleita varten ... 200
koordinaattimaarittelyja
varten ... 186
laserileikkauskoneita varten ... 208
ohjelmanajon tarkastusta
varten ... 185
ratakayttaytymiselle ... 189
sisdansyottod ... 184
L-lauseen generointi ... 456
Look ahead ... 194

M
Mittakerroin ... 354
Mittayksikon valinta ... 93
MOD-toiminnot
MOD-toimintojen

lopetus ... 436

valinta ... 436

Yleiskuvaus ... 436
M-toiminnot: Katso lisdtoiminnot
Muodon jatt6 ... 159
Muotoja koskevat tiedot ... 484
Muotoon ajo ... 159
Muotorailo ... 312

N

Nayttdkuvan ositus ... 32

NC-virheilmoitukset ... 112

Nollapisteen siirto
nollapistetaulukon avulla ... 346
ohjelmanajossa ... 345

Normaalipinta ... 339

Nurkan pyoristys ... 166

494

(o)
Odotusaika ... 362
Ohjeet virheilmoituksilla ... 112
Ohjelma
Ohjelman
muokkaus ... 97
rakenne ... 92
selitykset ... 105
uuden avaaminen ... 93
Ohjelman kutsu
Mielivaltainen ohjelma
aliohjelmana ... 371
tyokierron avulla ... 363
Ohjelman nimi: Katso tiedostonhallinta,
Tiedoston nimi
Ohjelman testaus
pysaytys maarattyyn
lauseeseen ... 423
suoritus ... 422
Yleiskuvaus ... 421

Ohjelmanajo
jatkaminen keskeytyksen
jalkeen ... 428

keskeytys ... 426

Lauseen esiajo ... 429

Lauseiden ohitus ... 433

suoritus ... 425

Yleiskuvaus ... 424
Ohjelmanhallinta: Katso

tiedostonhallinta

Ohjelmanosatoisto ... 370
Ohjelmanosien kopiointi ... 99
Ohjelmien selitykset ... 105
Ohjelmiston numero ... 438
Ohje-tiedostojen naytto ... 459
Option numero ... 438
Osaperheet ... 384

P
Paaakselit ... 65
Paallekytkenta ... 44
Paikkataulukko ... 139
Paikoitus
kdannetyssa
koneistustasossa ... 188, 207
kasin sisdansyottéen ... 58
Palettitaulukko
Palettitaulukon kasittely
kasittely ... 115, 127
Kayttd ... 113, 117
Koordinaattien vastaanotto ... 113,
118
valinta ja poistuminen ... 115, 122
Paluuajo muotoon ... 431
Parametriohjelmointi: Katso Q-
parametriohjelmointi
Peilaus ... 351
Perusjarjestelma ... 65
Peruspisteen asetus ... 50
ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa ... 50
Peruspisteen valinta ... 68
Perusteet ... 64
Pikaliike ... 130
Pistetaulukoiden ... 216
Pistokuvio
suoralla ... 292
Yleiskuvaus ... 289
ympyrankaarella ... 290
Pistokuviot
Pitkan reijan jyrsinta ... 282
Poiskytkenta ... 45
Polaariset koordinaatit
Ohjelmointi ... 176
Perusteet ... 66
Polku ... 78
Poraus ... 222, 228, 232
Porausjyrsinta ... 234
Poraustyokierrot ... 219
Puskuripariston vaihto ... 486
Pyo6rean uran jyrsinta ... 285



Q

Q-parametri

Q-parametriohjelmointi ... 382
Jos/niin-haarautuminen ... 390
Kulmatoiminnot ... 388
Lisatoiminnot ... 393
Matemaattiset

perustoiminnot ... 385

Ohjelmointiohjeet ... 382

Q-parametrit
Arvojen siirto PLC:hen ... 396
esivaratut ... 401
formatoimaton tulostus ... 396
tarkastus ...392

R
Rataliikkeet
Polaariset koordinaatit
Suora ... 177
Ympyrankaari tangentiaalisella
litynnalla ... 178
Ympyrankaarirata napapisteen
Pol CC... 177
Suorakulmaiset koordinaatit
Suora ... 164
Yleiskuvaus ... 163, 176
Ympyrankaari tangentiaalisella
litynnalla ... 171
Ympyrarata keskipisteen CC
ympari ... 168
Ympyrarata sateen avulla ... 169
Ratatoiminnot
Perusteet ... 156
Esipaikoitus ... 158
Ympyrét ja
ympyrankaaret ... 158
Referenssipisteiden yliajo ... 44
Reikakaari ... 290
Reikakierrejyrsinta ... 252
Rouhinta: Katso SL-tyokierrot, Rouhinta
Ruuvikierre ... 178
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S
Sédekorjaus ... 144
Sisdansyotto ... 145
Ulkonurkat, sisdnurkat ... 146
Selvakielidialogi ... 95
Sisdanpistoliikkeiden
syottéarvokerroin: M103 ... 192
Sisakierteen jyrsinta ... 247
Sivusilitys ... 311
SL-tyokierrot
Aineenpoisto (rouhinta) ... 300, 309
Esiporaus ... 299, 301, 308
Muotorailo ...312
Muototiedot ... 307
Paallekkaiset muodot ... 304, 329
Perusteet ... 296, 302, 327
Sivusilitys ... 311
Syvyyssilitys ...310
Tyokierto Muoto ... 298, 304
SL-tyokierrot muotokaavalla
Sulkumerkkilaskenta ... 397
Suora ... 164, 177
Suorakulmakaulan silitys ... 272
Suorakulmatasku
Rouhinta ... 268
Silitys ... 270
Syo6té sisdan karan kierrosluku ... 141
Syo6ttéarvo ... 49
kiertoakseleilla, M116 ... 200
muuttaminen ... 49
Syo6ttéarvo yksikdssa millimetri/karan
kierros: M136 ... 193
Syvakuvaus ... 415
Syvéporaus ... 221, 232
Syvyssilitys ... 310

T
Takaupotus ... 230
Tarvikkeet ... 41
Taskulaskin ... 111
Taysiympyra ... 168
Teach In ... 96, 164
Tekstin korvaus ... 102
Tekstitiedosto

Index

avaaminen ja poistuminen ... 107

Editointitoiminnot ... 107
Poistotoiminnot ... 109
Tekstiosien etsintd ... 110
Tiedonsiirtoliitannan
asetus ... 440
0soitus ... 441
pistoliittimien sijoittelu ... 477
Tiedonsiirtoliitanta
Tiedonsiirtoliitdntojen liittimien
sijoittelu ... 477
Tiedonsiirtonopeus ... 440
Tiedonsiirto-ohjelma ... 442
Tiedostonhallinta
Hakemistot ... 78
kopiointi ... 84
luonti ... 82
konfigurointi MOD-
toiminnolla ... 449
kutsu ... 71, 80
laajennettu ... 78
Yleiskuvaus ... 79
Standardi ... 71
Taulukoiden kopiointi ... 83
Tiedostojen merkinta ... 86
Tiedostojen ylikirjoitus ... 90
Tiedoston kopiointi ... 73, 83
Tiedoston nimeaminen
uudelleen ... 76, 87
Tiedoston nimi ... 69
Tiedoston poisto ... 72, 85
Tiedoston suojaus ... 77, 87
Tiedoston tyyppi ... 69
Tiedoston valinta ... 72, 81
Ulkoinen tiedonsiirto ... 74, 88
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T
Tiedostotila ... 71, 80
Tietojen varmuustallennus ... 70
Tilan naytto ... 37
tdydentava ... 38
yleiset ... 37
TNCremo ... 442, 443
TNCremoNT ... 442, 443
Trigonometria ... 388
Tyokalukorjaus
Pituus ... 143
Sade ... 144
Tyokalun liikkeiden ohjelmointi ... 95
Tyokalun mittaus ... 134
Tydkalun nimi ... 131
Tydkalun numero ... 131
Tyokalun pituus ... 131
Tyokalun sade ... 132
TyOkalun teréan materiaali ... 135, 150
Tyokalunvaihto ... 142
Tyokalutaulukko
Tybkalutaulukon
editointitoiminnot ... 136
muokkaus, poistuminen ... 136
Sisdansyottomahdollisuudet ... 133
Tyokalutiedot
Tydkalutietojen
Delta-arvot ... 132
indeksointi ... 137
kutsu ... 141
maarittely taulukkoon ... 133
sisdansyo6ttd ohjelmaan ... 132
Tyokalutyypin valinta ... 135
Tybkappaleen asemat
absoluuttiset ... 67
inkrementaaliset ... 67
Tybkappaleen materiaalin
maarittely ... 149
Tyokierron
kutsu... 214
maarittely ... 212
TyOkierrot ja pistetaulukot ... 218
Tyokierto
Ryhmat ... 213
Tyoskentelytilan valvonta ... 422, 451
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Ulkoinen kayttooikeus ... 461

Ulkokierteen jyrsinta ... 258

Upotuskierrejyrsinta ... 249

Uran jyrsinta ... 280
heiluriliikkeelld ... 282
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Vaihto isojen/pienten kirjainten
valilla ... 108

Vakio ratanopeus: M90 ... 189
Valjennys ... 226
Verkkoaseman asetukset ... 446
Verkkoaseman liitanta ... 91
Vetdytyminen muodosta ... 197
Viiste ... 165
Virheilmoituksen

tulostus ... 394
Virheilmoitukset ... 112
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Y
Yleisporaus ... 228, 232
Ympyrakaulan silitys ... 278
Ympyran keskipiste ... 167
Ympyrérata ... 168, 169, 171, 177, 178
Ympyratasku
Ympyrataskun
rouhinta ... 274
silitys ... 276



Yleiskuvaustaulukko: Lisatoiminnot

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu

MO0 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS Sivu 185

MO01 \Valinnainen ohjelmanajo SEIS Sivu 434

MO02 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS/tarvittaessa tilan nayton poisto Sivu 185
(riippuu koneparametrista)/paluu lauseeseen 1

MO03  Karan PAALLE myotapaivasn Sivu 185

MO04  Kara PAALLE vastapaivaan

MO05 Kara SEIS

MO06 Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu koneparametrista)/Kara SEIS Sivu 185

M08 Jaahdytys PAALLE Sivu 185

M09  Jaahdytys POIS

M13  Kara PAALLE myétapaivaan/Jaahdytys PAALLE Sivu 185

M14  Kara PAALLE vastapaivaan/Jaahdytys PAALLE

M30 Sama toiminto kuin M02 Sivu 185

M89 \Vapaa lisdtoiminto tai Sivu 214
Tyokierron kutsu, modaalinen (riippuu koneparametrista)n

M90 \Vain jattokaytolla: vakio ratanopeus nurkissa Sivu 189

M91 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen Sivu 186

M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen valmistajan maarittamaan asemaan, Sivu 186
esim. tyokalunvaihtoasemaan

M94 Kiertoakselin ndytdn pienennys alle 360° Sivu 202

M97 Pienten muotoaskelmien koneistus Sivu 191

M98 Awvointen muotojen taydellinen koneistus Sivu 192

M99 Lauseittainen tydkierron kutsu Sivu 214




M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu
M101 Automaattinen tydkalunvaihto sisartyokaluun, kun kestoaika on kulunut umpeen Sivu 142
M102 peruutus
M103 Syottdarvon pienennys sisdanpistoliikkeesséa kertoimella F (prosenttiluku) Sivu 192
M104 Viimeksiasetetun peruspisteen asetus uudelleen voimaan Sivu 188
M105 Koneistuksen suoritus toisella kv-kertoimella Sivu 475
M106 Koneistuksen suoritus ensimmaiselld kv-kertoimella
M107 Virheilmoitus sisartyOkaluilla huomioimatta tydvaraa Sivu 142
M108 M107:n peruutus
M109 Tyodkalun lastuavan teran vakio ratanopeus Sivu 194
(Sy6ttéarvon suurennus/pienennys)
M110 Tyodkalun lastuavan teran vakio ratanopeus
(vain syottdarvon pienennys)
M111 M109/M110:n peruutus
M114 Koneen geometrian automaattinen korjaus tyoskentelyssa kaantdakseleilla Sivu 203
M115 M114:n peruutus
M116 Kulma-akselin sydttdarvo yksikdssa mm/min Sivu 200
M117 M116:n peruutus
M118 Kasipydrapaikoitus ohjelmanajon aikana Sivu 196
M120 Sé&dekorjatun muodon etukateistarkastelu (LOOK AHEAD) Sivu 194
M124 Pisteiden huomiotta jattdminen korjaamattomien suoran patkien Sivu 190
kasittelyssa
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo Sivu 201
M127 M126 peruutus
M128 Tyokalun kérjen aseman sailytys ennallaan kaantdakselin paikoituksessa (TCPM) Sivu 204
M129 M128:n peruutus
M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kaantamattomaan koordinaatistoon Sivu 188
M134 Tarkka pyséaytys tangentiaalisissa muotoliittymissa paikoitettaessa kiertoakseleita Sivu 205
M135 M134:n peruutus
M136 Syottd F millimetreina per karan kierros Sivu 193
M137 M136:n peruutus
M138 Kéaantdakseleiden poisvalinta Sivu 206
M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto Sivu 199
M143 Peruskaannon poisto Sivu 199




Toimintokuvaus DIN/ISO
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M-toiminnot

M109

Vakio ratanopeus tyokalun teralla (syottdarvon
korotus ja vahennys)

M-toiminnot M110 Vakio ratanopeus tyokalun teralla (syottdarvon
korotus ja vahennys)
MOO  Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS M111 M109/M110:n peruutus
MO01  Valinnainen ohjelmanajo SEIS
MO02  Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS/ M114  Autom. koneen geometrian korjaus tyoskentelyssa
tarvittaessa tilan néytdn poisto (riippuu kdantoakseleilla
koneparametrista/paluu lauseeseen 1 M115  M114:n peruutus
M03  Karan PAALLE myotapéivaan M116  Kulma-akselin syottdarvo yksikdssa mm/minn
M04  Kara PAALLE vastapaivaan M117  M116:n peruutus
MO05  Kara SEIS
M118 Kasipyordpaikoituksen
MO06  Tyodkalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu péalletallennus ohjelmanajon aikana
koneparametrista)/Kara SEIS
M120 Sadekorjatun muodon etukéteislaskenta
M08  Jaahdytys PAALLE (LOOK AHEAD)
M09  Jaahdytys POIS
— — M124  Pisteiden huomiotta jattaminen korjaamattomien
M13  Kara PAALLE myotpaivaan/déihdytys PAALLE suoran patkien kasittelyssa
M14  Kara PAALLE vastapéivaan/Jaadhdytys PAALLE
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo
M30  Sama toiminto kuin M02 M127 M126 peruutus
M89  Vapaa lisdtoiminto tai M128 Tydkalun kérjen aseman séilytys ennallaan
Tyokierron kutsu, modaalinen (riippuu kaéntoakselin paikoituksessa (TCPM)
koneparametrista) M129 M128:n peruutus
M90  Vain jattokaytolla: vakio ratanopeus nurkissa M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat
kdantdmattdmaan koordinaatistoon
M99  Lauseittainen tydkierron kutsu
M134 Tarkka pysaytys tangentiaalisissa muotoliittymissa
M91  Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen paikoitettaessa kiertoakseleita
nollapisteeseen M135 M134:n peruutus
M92  Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen
valmistajan maarittamaan asemaan, esim. M136 Syottd F millimetreina per karan kierros
tydkalunvaihtoasemaan M137 M136:n peruutus
M94  Kiertoakselin ndyton pienennys alle 360° M138 Kaéntdakseleiden poisvalinta
M97  Pienten muotoaskelmien koneistus M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto
M98  Avointen muotojen taydellinen koneistus
M143 Peruskdanndon poisto
M101 Automaattinen tydkalunvaihto sisartydkaluun, kun
kestoaika on kulunut umpeen M144 Koneen kinematiikan huomiointi HETK/ASET-
M102 M101:n peruutus asemissa lauseen lopussa
M145 M144:n peruutus
M103  Syéttdarvon pienennys sisédanpistoliikkeessa — : : —
kertoimella F (prosenttiluku) M200 Lalsenlelkkaus: Ohjelmoidun jénnitteen suora
tulostus
M104 Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen M201 Laserilekkaus: Jannitteen tulostus liikematkan
voimaan funktiona
M202 Laserileikkaus: Jannitteen tulostus nopeuden
M105 Koneistuksen suoritus toisella kvkertoimella funktiona
M106 Koneistuksen suoritus ensimmaisella kvkertoimella M203 Laserilekkaus: Jannitteen tulostus ajan funktiona
(ramppi) )
M107 Virheilmoitus sisartydkaluilla huomioimatta tydvaraa M204 LaseFr)iFI)eikka us: Jannitteen tulostus ajan funktiona

M108

M107:n peruutus

(pulssi )




G-toiminnot

Tyokalun liikkeet

G0O
GO1
Go2
GO03
G05
GO06
GO7*
G10
G11
G12

G13
G15

G16

Lineaarinen interpolaatio, karteesinen, pikaliike
Lineaarinen interpolaatio, karteesinen
Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen,
myOtapaivaan

Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen,
vastapaivaan

Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen, ilman
kiertosuunnan maarittelya
Ympyréankaari-interpolaatio, karteesinen,
tangentiaalinen liityntd muotoon
Akselinsuuntainen paikoituslause

Lineaarinen interpolaatio, polaarinen, pikaliike
Lineaarinen interpolaatio, polaarinen
Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen,
myotdpaivaan

Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, vastapaivaan
Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, ilman
kiertosuunnan maarittelya
Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen,
tangentiaalinen liityntd muotoon

G-toiminnot

Tyokierrot reikien ja kierteiden valmistamiseen

G262
G263
G264
(G265
G267

Kierteen jyrsinta
Upotuskierrejyrsinta
Reikakierrejyrsinta
Kierukkareikakierteen jyrsinta
Ulkokierteen jyrsinta

Tyokierrot taskun, kaulan ja uran jyrsintaa varten

G74
G75
G76
G77
G78
G210
G211
G212
G213
G214
G215

Uran jyrsinta

Suorakulmataskun jyrsintd myotapaivaan
Suorakulmataskun jyrsintd vastapaivaan
Ympyrataskun jyrsintd myotapaivaan
Ympyrataskun jyrsinta vastapaivaan

Uran jyrsinta heilurimaisella sisdanpistolla
Pyo6reé ura heilurimaisella sisdadnpistolla
Suorakulmataskun silitys
Suorakulmakaulan silitys

Ympyrataskun silitys

Ympyrakaulan silitys

Viiste/pyoristys/muotoon ajo tai muodon jatto

G24*
G25*
G26*

G27*

Viiste pituudella R

Nurkan pyoristys sateela R

Pehmea (tangentiaalinen) muotoon ajo
sateella R

Pehmea (tangentiaalinen) muodon jattd
sateellda R

Tyokierrot pistekuvioiden valmistamista varten

G220
G221

Pistejono kaarella
Pistejono suoralla

Tyokalun maarittely

G99*

tydkalun numerolla T, pituudella L, sateelld R

SL-tyokiertojen ryhma

G37

Gb6
Gb57
Gb8
Gb9

Muoto, osamuodon aliohjelman numeron maarittely
Esiporaus

Tasoitus (rouhinta)

Muodon jyrsintd myotapaivaan (silitys)

Muodon jyrsintd vastapaivaan (silitys)

Tyokalun sadekorjaus

G40
G41
G42
G43
G44

Eityokalun sédekorjausta

Tyokalun radan korjaus, muodosta vasemmalle
Tydkalun radan korjaus, muodosta oikealle
Akselisuuntainen korjaus koodille GO7, pidennys
Akselisuuntainen koodilla GO7, lyhennys

Aihion maarittely grafiikalle

G30
G31

(G17/G18/G19) Minimipiste
(G90/G91) Maksimipiste

SL-tyokiertojen ryhma 2

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128

Muoto, osamuodon aliohjelman numeron maarittely
Muototietojen asetus (tydkierroille G121 ... G124)
Esiporaus

Muodon mukainen tasoitus (rouhinta)

Syvyyssilitys

Sivusilitys

Muotorailo (avoimien muotojen koneistus)
Lieridvaippa

Lieridvaippauran jyrsinta

Tyokierrot reikien ja kierteiden valmistamiseen

G83

Gs4

G85

G86

G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209

Syvadporaus

Kierreporaus tasausistukalla
Kierreporaus ilman tasausistukkaa
Kierteen lastuaminen

Poraus

Kalvinta

Viljennys

Yleisporaus

Takaupotus

Yleissyvaporaus

Kierreporaus tasausistukalla
Kierreporaus ilman tasausistukkaa
Porausjyrsinta

Kierreporaus lastunkatkolla

Koordinaattimuunnokset

Gb3
Gb4
G28
G73
G72
G80
G247

Nollapistesiirto nollapistetaulukoista
Nollapistesiirto ohjelmassa

Muodon peilaus

Koordinaatiston kierto

Mittakerroin, muodon pienennys/suurennus
Koneistustason kaanto

Peruspisteen asetus

Rivijyrsinnan tyokierrot

G6eo
G230
G231

3D-tietojen kéasittely
Tasopintojen rivijyrsinta
Mielivaltaisten muotopintojen rivijyrsinta

*) Lauseittain vaikuttava toiminto

i



G-toiminnot G-toiminnot

Kosketustyokierrot vinon aseman maaritysta varten Mittayksikko
G400 Peruskaanto kahden pisteen avulla G70  Mittayksikkd tuumaa (maaritellddn ohjelman alussa)
G401 Peruskaanto kahden reijan avulla G71 Mittayksikké millimetria (maéritellaan ohjelman
G402 Peruskaantd kahden kaulan avulla alussa)
G403 Peruskaannén kompensointi kiertoakselin avulla L.
G404  Perusk&innon asetus Muut G-toiminnot
G405 Vinon asennon kompensointi C-akselin avulla - . . . -
G29  Viimeisen aseman nimellisarvo napapiste (ympyran
Kosketustyokierrot peruspisteen asetukselle G38  keskipiste)
G51* Ohjelmanajo SEIS
G410 Peruspiste suorakulman sisédpuolella Tyokalun esivalinta (keskustydkalumuistilla)
G411 Peruspiste suorakulman ulkopuolella G79* Tydokierron kutsu
G412  Peruspiste ympyrankaaren sisdpuolella (G98*  Label-numeron asetus
G413 Peruspiste ympyrankaaren ulkopuolella
G414 Peruspiste u!kpnurkassa *) Lauseittain vaikuttava toiminto
G415 Peruspiste sisdnurkassa
G416 Peruspiste reikékaaren keskella 7
G417 Peruspiste kosketusakselilla Osoittoet
G418 Peruspiste neljan reian keskella % Ohjelman alku
% Ohjelman kutsu
Kosketustyokierrot tyokappaleen mittaukseen
— - . - - # Nollapisteen numero koodilla G53
G55  Mielivaltaisten koordinaattien mittaus
G420 Mielivaltaisen kulman mittaus A Kiertoliike X-akselin ympari
G421 Reidn mittaus B Kiertoliike Y-akselin ympari
G422  Ympyrakaulan mittaus C Kiertoliike Z-akselin ympari
G423  Suorakulmataskun mittaus —
G424 Suorakulmakaulan mittaus D Q-parametrimaérittelyt
G425 Uran mittaus . . . .
G426 Askelvalin mittaus BE EU:Um!Se” p'..t(;’ulfko.”a“i kogfjl'l'”?rT
G427 Mielivaltaisten koordinaattien mittaus ulumisen sadekorjaus koodilia
G430 Reikakaaren keskipisteen mittaus E Toleranssi koodilla M112ja M124
G431 Mielivaltaisen tason mittaus
oy i . F Syottdarvo
Kosketustyokierrot tyokappaleen mittaukseen F Odotusaika koodilla GO4
S F Mittakerroin koodilla G72
G480 TT-kalibrointi : X .
G481  Tydkalun pituuden mittaus F F-pienennyksen kerroin koodilla M103
G482 Tyodkalun sateen mittaus G G-toiminnot
G483 Tyodkalun pituuden ja sdteen mittaus orminno
e e H Napakoordinaattikulma
Erikoistykierrot H Kiertokulma koodilla G73
G04* Odotusaika F sekuntia H Rajakulma koodilla M112
G36  Karan suuntaus -- s ; ; ;
| | Yi kesk X-k
G39*  Ohjelman kutsu mpyrakeskipisteen/napapisteen X-koordinaatti
G62  Nopean muotojyrsinnan toleranssivaihtelu Ympyrakeskipisteen/napapisteen Y-koordinaatti
G440 Akselisiirron mittaus

Koneistustasojen asetus

Ympyrakeskipisteen/napapisteen Zkoordinaatti

Label-numeron asetus koodilla G98

G17 Taso X/Y, Ty('jkaluaksel@ Z Hyppy Label-numeroon

G18  Taso Z/X, Tybkaluakseli Y Tydkalun pituus koodilla G99
G19  Taso Y/Z, Tydkaluakseli X

G20  Tyokaluakseli IV M-toiminnot
Mittamaarittelyt Lausenumero

G90
GI1

Absoluuttiset mittamaarittelyt
Inkrementaaliset mittamaarittelyt

Tyokiertoparametri koneistustydkierroilla
Q-parametriméarittelyn arvo tai Q-parametri

O|lvUolz|IZ|rrr | ~| <

Parametri Q




Osoitteet

Napakoordinaattisdde

Ympyran sédde koodilla G02/G03/G05
Pyoristyssade koodilla G25/G26/G27
Tyokalun sade koodilla G99

Karan kierrosluku
Karan suuntaus koodilla G36

Tyokalun maarittely koodilla G99
Tyokalukutsu
seuraava tyokalu koodilla G51

X-akselin suuntainen akseli
Y-akselin suuntainen akseli
Z-akselin suuntainen akseli

Koordinaattimuunnokset

::Iour:::ﬁ(as:it' Aktivointi Peruutus
Nollapiste- G54 X+20Y+30 G54X0Y0Z0
siirto Z+10

Peilaus G28X G28

Kierto G73 H+45 G73H+0
Mittakerroin G72F 0,8 G72F1
Koneistustaso G80A+10 B+10  G80

C+15

X-akseli
Y-akseli
Z-akseli

N<X|s<c|—--]voo|zD3>D

*

Lauseen loppu

Muototyokierrot

Ohjelman rakenne koneistuksessa
useammilla tyokaluilla

Q-parametrimaarittelyt

Toiminto

Osoitus

Lisdys

Vahennys

Kerto

Jako

Nelidjuuri

Sini

Kosini

Nelidsumman juuri ¢ = \ a®+b?

Jos eri, hyppy Label-numeroon

Jos eri, hyppy Label-numeroon

Jos suurempi, hyppy Label-numeroon
Jos pienempi, hyppy Label-numeroon
Kulma (Kulma laskemalla ¢ sin ajac cos a)
Virheen numero

Tulostus

Osoitus PLC

Muotoaliohjelma G37 PO1 ...
Muototietojen maarittely G120 Q1 ...
Poran maarittely/kutsu
MuototyOkierto: Esiporaus G121 Q10...
Tyokierron kutsu
Rouhintajyrsimen maarittely/kutsu
MuototyOkierto: Aineenpoisto (rouhinta) G122 Q10 ...
Tyokierron kutsu
Silitysjyrsimen maarittely/kutsu
Muototydkierto: Syvyyssilitys G123 Q11 ...
Tyokierron kutsu
Silitysjyrsimen maarittely/kutsu
MuototyOkierto: Sivusilitys G124 Q11 ...
Tyokierron kutsu
Paaohjelman loppu, paluu alkuun Mo2
Muotoaliohjelmat G98 ...
G98 LO

Muotoaliohjelman sad ekorjaus
Muoto  Muotoelementtien Sade-

ohjelmointijarjestys korjaus
Sisdpuoli  myotépéivaan (CW) G42 (RR)
nen vastapaivaan (CCW) G41 (RL)
(Tasku)
Ulkopuoli mydtapaivaan (CW) G41 (RL)
nen vastapéivaan (CCW) G42 (RR)

(Saareke)
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