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Pikaopas

... on HEIDENHAIN-ohjauksen iTNC 530 ohjelmointiohjeiden
lyhennelmé&. TNC:n taydelliset ohjelmointi- ja kdyttdohjeet
|6ytyvat kayttajan kasikirjasta. Sielld ovat myos tiedot

Q-parametriohjelmointia
keskustyOkalumuistia
3D-tydkalukorjausta ja
tyokalun mittausta varten

Pikaoppaan symbolit

Pikaoppaan sisaltamat tarkeat tiedot esitelldéédn seuraavien
symbolien avulla:

@ Tarkea neuvo!

koneelle!

Kone ja TNC on valmisteltava etukéteen koneen
valmistajan toimesta tdman toiminnon kayttéa
varten!

4 = B

aihetta koskevia lisétietoja.

Ohjaus NC-ohjelmiston numero
iTNC 530 340 490-xx

iTNC 530, vientiversio 340 491-xx

iTNC 530 ja Windows 2000 340 492-xx

i'I_'NC_530 _ja Windows 2000, 340 493-xx

vientiversio

iTNC 530 Ohjelmointipaikka 340 494-xx

Varoitus: Laiminlyonti aiheuttaa vaaran kayttajalle tai

Kappale kayttajan kasikirjassa. Taalta [0ydéat kyseista

Pikaopas
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Perusteet
Ohjelmat/tiedostot

[@ Katso ,,Ohjelmointi, Tiedostonhallinta““.

TNC tallentaa ohjelmat, taulukot ja tekstit tiedostoihin. Tiedoston nimi
kéasittdd kaksi osaa:

]

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi
Maksimipituus Katso taulukkoa oikealla

TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelma

HEIDENHAIN-muodossa H
DIN/ISO-muodossa A
smart.NC-ohjelma

Yksikkéohjelma .HU
Muoto-ohjelma .HC
Taulukot seuraaville:

Tyokalut T
Tybkalunvaihtaja .TCH
Paletit P
Nollapisteet .D
Pisteet .PNT
Esiasetukset (peruspisteet) .PR
Lastuamistiedot .CDT
Teran materiaali, aineet .TAB
Tekstit

ASClII-tiedostoina A

Perusteet



Perusteet

Uuden koneistusohjelman avaaminen

Valitse hakemisto, johon ohjelma tulee tallentaa
MGT Syo6ta sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista nappaimella
ENT

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

Syoté siséddn karan suuntainen akseli

Syota sisaan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y- ja Z-koordinaatit
Syota sisaan perajalkeen MAX-pisteen X-, Y- ja Z-
koordinaatit

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

|putomsartiven | QY JELMOINTI JA EDITOINTI

[ERLTET)

DEF BLK FORM: MAKS-ARVOD 7

BEGIN PGH BLK HH
1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+@ Z-48

| 2 BLK FORH B.2 X+1iee Y+1@e

| z+of ]
END PGM BLK MM




Nayttokuvan osituksen asetus

KASIKAYTTO (PR
Dj) Katso ,,Johdanto, iTNC 530”.
L
HETK. +163.631 — Poaition atatua —
—~ Ota esille ohjelmanappéaimet nayttokuvan osituksen ; :33 : ;23 A aaan : .!;
% madrittelya varten *+a +8.800 |0 N
R +B8.8088 »n 430000808 T *..‘_‘
e Jabts
I Py I oy - m oy 2 T C 00, 008d
Kayttotapa Nayton sisalto Ejasie et e
HS -0 -
Késikayttd/Sahkodinen Paikoitusasemat S1 ©8.800
kasipyora =
TS Z 5 2580
Paikoitusasemat vasemmalla, =0 i -, |
tila oikealla ) e
0 | s | ] | e
: E ow TR
Paikoitus kasin Ohjelma -
sisdénsyottaen o
PAIKOITUS KHASIKHYTOLLH ‘m:
Paikoitusasemat vasemmalla, wsena - :
tila oikealla 1A o omms P semr erers L |
1 TOOL CALL “BRUMNER".Z I 5200 x 8. pae . . paa
2 TOOL GALL B Z : :: = 9.9, —
d L Zeld@ R FRAX :: :-: 5 ‘
4 L As10 B8 FRAX p— -““ Ly 1
S CVYCL DEF 11.98 HMITTAKERROIN L] 2, 208D
B CVCL DEF 11.1 SCL @.885 e Xl i +"L
7 FN 10: SVSREAD 01 = I0BA3 NRT IOX1 ".?la“": i d) .. 9089 =
4 TOOL CALL 125 7 S5000 DL-9.2
I &% S-IST 2Z:39
1275 Sikmi
[ %] +38.163| Y -41.274 2 +1808.258
+a +8.8008 A +8.080 +B +8.088
#C +8.80880 DIAGNOEIS
S1 ©8.000 -
HETK. PR 12 RTS zses_eo Fa nS - 8
TILa TILA TILA XL HEBKKT i RERKKT
OHIELNA FEERS vannt | erpes | oo im | TR wevemn. |

Perusteet



Perusteet

Jatkuva lauseajo

Yksittaislauseajo Ohjelman

testaus

Ohjelma

Ohjelma vasemmalla,
Ohjelmanselitys oikealla

Ohjelma vasemmalla,
tila oikealla

Ohjelma vasemmalla,
grafiikka oikealla

Grafiikka

Ohjelman tallennus/
editointi

Ohjelma

RUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

BEGIN PGH 17911 A
umAT 8 B-5-3°

BLK FORM 8.1 2 X-B0 Y-T79 2-20
BLK FORM @.2 X+130 Y850 Zeds
TOOL CALL 17 2 33580

L X-850 V¥-30 Z420 RO F1000 M3
L X-30 ¥-499 I+10 RR

RND RZ®

PR R

L Xe?@ V-8R Z-10

+0.880

PR 1Z ®T

Ohjelma vasemmalla,
Ohjelmanselitys oikealla

Ohjelma vasemmalla
Ohjelmointigrafiikka oikealla

BEGIN PER EMOSEFK hn
BLK FORM 8.1 2 X-B8 Y-8 2Z-29
BLK FORM 8.2 X+00 Y408 Zo@
TOOL CALL 28 Z S408@

L Z+58 RO FHAX M3

L Xe@ V¥eob RO FHAX

L Z-5 Re FrAx

FPOL  X+0 Vel

FL PRe22.S5 PR3 RL FI50

B e u @M AN =B

FC DRs R22Z.5 CLSD+ CCXe@ COVR
18 FCT DR- REQ

11 FL X2 VeSS LENIE ANDO

12 FSELECTZ

13 FL LENZ3  ANeR
14 FC DR- RES CCV+@




Suorakulmaiset koordinaatit - absoluutti

Mittamaarittelyt perustuvat hetkelliseen nollapisteeseen. Tydkalu ajaa
absoluuttiseen koordinaattiin.

NC-lauseessa ohjelmoitavat akselit

Suora liike 5 mielivaltaista akselia
Ympyrénkaariliike 2 lineaariakselia tasossa tai
3 lineaariakselia tyokierrolla 19
KONEISTUSTASO

Suorakulmaiset koordinaatit - inkrementaali

Mittamaéarittelyt perustuvat viimeksi ohjelmoituun tydkalun asemaan.
Tybkalu ajaa inkrementaalisen koordinaattiarvon verran.

Y
30
20
10
T I I 1 X
10 30 50
Y
o
-
o
—
104
X

Perusteet



Perusteet

10

Ympyrakeskipiste ja napa: CC

Ympyrékeskipiste CC méaaritelldén silloin, kun ohjemoidaan
ympyrankaaren mukaisia rataliikkeitd ratatoiminnolla C (katso sivua 26).
Toisaalta koodia CC kaytetd&n napapisteend mittamaéarittelyissa
polaarikoordinaattien avulla.

CC asetetaan suorakulmaisten koordinaattien avulla.

Absoluuttisesti méaritelty ympyrékeskipiste tai napapiste CC perustuu
aina kullakin hetkella voimassa olevaan (aktiiviseen) nollapisteeseen.

Inkrementaalisesti méaritelty ympyrékeskipiste tai napapiste CC perustuu
aina viimeksi ohjelmoituu tydkalun asemaan.

Kulmaperusakseli

Kulmat — kuten polarikoordinaattikulma PA ja kiertokulma ROT — perustuvat
kulmaperusakseliin.

Tyoskentelytasot Perusakseli ja 0°-suunta

CCY

YA

\CC

ICCY

ICCX

CCX

XIY +X
Y/zZ +Y
ZIX +Z




Polaariset koordinaatit

Mittamaéarittelyt polaarikoordinaatiessa perustuvat napapisteeseen CC.
Asema madritelldén tydskentelytasossa seuraavasti:

1 Polaarikoordinaattisdde PR = Aseman etdisyys napapisteesté CC

" Polaarikoordinattikulma PA = Viivan CC — PR kulma kulmaperusakselin
suhteen

Inkrementaaliset mittamaarittelyt

Inkrementaaliset mittaméaaarittelyt polaarikoordinaateissa perustuvat
viimeksi ohjelmoituun asemaan.

Polaarikoordinaattien ohjelmointi
P Valitse ratatoiminto

@ P Paina P-néppainté
I Vastaa dialogikysymykseen

10

Perusteet
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Perusteet
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Tyokalujen maarittely

Tybkalutiedot
Jokainen tydkalu merkitddn numerolla O ... 254. Kun tyéskentelet
tydkalutaulukoiden avulla, voit kdyttda suurempia numeroita ja liséksi
antaa ty6kalun nimen.
TyOkalutietojen sisédnsyottod
Tyokalutiedot (pituus L ja sdde R) voidaan sy6ttaa sisaan:
tyOkalutaulukossa (keskus, ohjelma TOOL.T)
tai
suoraan ohjelmassa TOOL DEF-lauseiden (paikallinen) avulla

Tyokalun numero
DEF Tyokalun pituus L
Tyokalun sédde R

Tyo6kalun pituus ohjelmoidaan pituuserona LO nollatydkalulle.
L>L0: Tydkalu on pidempi kuin nollatydkalu
L<LO: Tydkalu on lyhyempi kuin nollatydkalu

Mittaa tydkalun todellinen pituus esiasetuslaitteen avulla; ohjelmoi
mitattu pituus.

1 8 12 13 18
Z 8
\/
[R]
—
X

ZA

AL<0

AL=0 AL>0 X




Tyokalutietojen kutsu

e Tyodkalun numero tai nimi

Karan akselisuunta X/Y/Z: Tybkaluakseli
Karan Kierrosluku S
Syottoarvo F
Tyokalun pituuden tydvara DL (esim. kuluma)
Tyokalun sateen tydvara DR (esim. kuluma)
Tyokalun sateen tydvara DR2 (esim. kuluma)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0.5 DR2+0.1
5 L Z+100 RO FMAX

6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Tyokalun vaihto

Karan pyorintdsuunnan maarittely M-toiminnolla:
M3: Mydotapaivaan
M4: vastapdéivaan

@ Ajettaessa tyokaluasemaan huomioi térmaysvaara!

Tyokalun séteen tai pituuden ty6vara enintdan
+ 99.999 mm!

pL<o ¥ |

| §DL>0

DR>0

R

115_

Perusteet

13
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Perusteet

Tyokalukorjaukset

Koneistuksessa TNC huomioi kutsuttavan tydkalun pituuden L ja
sateen R.

Pituuskorjaus
Vaikutus alkaa:
kun tytkalua ajetan karan akselin suuntaan
Vaikutus paattyy:
kun kutsutaan uusi tydkalu tai tydkalun pituudeksi asetetaan L=0

Sadekorjaus
Vaikutus alkaa:
kun tytkalua ajetaan koneistustasossa koodilla RR tai RL
Vaikutus paattyy:
Ohjelmoi paikoituslause koodilla RO
Ty6skentely ilman sadekorjausta (esim. poraus):

Ohjelmoi paikoituslause koodilla RO




Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa

Peruspisteen asetuksella TNC:n ndytto asetetaan tunnetun tyokappaleen
aseman koordinaatteihin:

Vaihda karaan tunnetun siateen omaava nollatydkalu

Valitse kasikayttotapa tai elektroninen kasipyorakayttotapa

Aja hipaisukosketus peruspisteeseen tydkaluakselin suuntaisesti ja
syota sisdan tyokalun pituus

Aja hipaisukosketus koneistustasossa ja syota sisdan tyokalun
keskipisteen asema

Asetus ja mittaus 3D-kosketusjarjestelmalla

HEIDENHAINin 3D-kosketusjarjestelman avulla koneen asetus kay
nopeasti, yksinkertaisesti ja tarkasti.

Késikaytto- ja kasipyorakayttotavoilla koneen varustelemiseen
kaytettavien kosketustoimintojen liséksi on ohjelmanajon kayttttavoilla
kaytettavissa lukuisia mittaustyokiertoja (katso myods
kosketusjarjestelmien kasikirjaa):

Mittaustydkierrot tydkappaleen vinon asennon méaritysta ja
kompensaatiota varten

Mttaustyokierrot peruspisteen automaattista asetusta varten

Mittaustydkierrot tydkappaleen automaattista mittausta varten
kayttamalla apuna toleranssivertailua ja tydkalun automaattikorjausta

Y

Perusteet

15



Muotoon ajo ja muodon jattd

16

Muotoon ajo ja muodon jatto

Alkupiste Pg
Ps on muodon ulkopuolella ja siihen téytyy ajaa ilman séddekorjausta.

Apupiste Py
Py sijaitsee muodon ulkopuolella ja TNC maarittaa se sijainnin.

TNC ajaa tyokalun alkupisteesta Pg apupisteeseen Py
A viimeksi ohjelmoidulla sy6ttGarvolla!

Ensimmaé&inen muotopiste P, ja viimeinen muotopiste Pg

Ensimmainen muotopiste P, ohjelmoidaan APPR-lauseessa (engl:
approach = saapuminen). Viimeinen muotopiste ohjelmoidaan tavalliseen
tapaan.

Loppupiste Py
Py sijaitsee muodon ulkopuolella ja maaraytyy DEP-lauseesta (engl: depart
= poistuminen). Pisteeseen Py ajetaan automaattisesti koodilla RO.




Ratatoiminnot muotoon ajossa ja muodon jatossa

Paina halutun ratatoiminnon mukaista ohjelmanappéinta:

aeR LT oer L7 Suora tangentiaalisella litynnalla
e S
mi ‘ oer u‘. ‘ Suora kohtisuoraan muotopisteeseen

Suoran patké tangentiaalisella
lityntékaarella muotoon

Ohjelmoi sédekorjaus APPR-lauseessal
DEP-lauseet asettavat sadekorjauksen arvoon RO!

Muotoon ajo ja muodon jattd

17



Muotoon ajo ja muodon jattd
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Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella liitynnalla: APPR LT
[Toerm it | Ensimmaisen muotopisteen P, koordinaatit

| ) LEN: Apupisteen Py etdisyys ensimmaiseen
muotopisteeseen Py

Sadekorjaus RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L Y+35 Y+35

10 L ...

Suoraviivainen muotoon ajo kohtisuorasti ensimmaiseen
muotopisteeseen: APPR LN

oo i | Ensimmaéisen muotopisteen P, koordinaatit
| ; | LEN: Apupisteen Py etdisyys ensimmaiseen
muotopisteeseen Py

Sadekorjaus RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+20 Y+35

10L ...

Y
35
%
N P\ Palles
20 A
10 = v/ B —
PN | e p
RR .. RO
B @\E
! 20 35 40
Y
35
P
A
20
RRY
10
B @\B
! 10




Muotoon ajo ympyrankaaren mukaista rataa tangentiaalisella
liitynnélla: APPR CT

Ensimmaisen muotopisteen P, koordinaatit

Séade R Syota sisaén

R>0

Keskipistekulma CCA Syo6té sisdan

CCA>0

Séadekorjaus RR/RL

i APPR CT |

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa tangentiaalisella
liitynnélla muotoon ja tulosuoraan: APPR LCT

[eeem et | Ensimmaisen muotopisteen P, koordinaatit
B | Sade R Sy6ta sisaan
R>0

Sadekorjaus RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Y
35
P
A
20 —
10
B @\E
T
10 20 40
Y
35
S
P. P
20 ’
RR
Q :'n »"
10 <& ==
v | 44t
V*q.q..k“/ RO
_ \ & ; PH
|RR
! 10 20 40

Muotoon ajo ja muodon jattd
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Muotoon ajo ja muodon jatto

20

Muodon jatto suoraviivaisesti tangentiaalisella liittynnalla: DEP LT
I Etaisyys valilla Pg ja Py Syota siséan
LEN >0

Suoraviivainen muodon jatto kohtisuorasti viimeisen muotopisteen
suhteen: DEP LN
b Etdisyys vélilla Pg ja Py Syoté sisaan

LEN >0




Muodon jatté ympyrankaaren mukaista rataa tangentiaalisella
liitynnélla: DEP CT
o er | Sade R Syota sisaén
& R>0
Keskipistekulma CCA

23 L Y+20 RR F100

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Muodon jatté ympyrékaaren mukaista rataa tangentiaalisella
liitynnalla muotoon ja lahtésuoraan: DEP LCT

Syota sisaan loppupisteen Py koordinaatit

Sade R Syota sisaan

R>0

ilzru:r

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

YA
RR
PN
20 RO
Ly
g oA P
&/ 180° 7 RR
<t
“
Y
RR
PE
RR

Muotoon ajo ja muodon jattd
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Ratatoiminnot

22

Ratatoiminnot

Ratatoiminnot paikoituslauseita varten

DSJJ Katso ,,Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi‘.

Yleissaanto

Tyo6kalun liikkeiden ohjelmoinnissa oletetaan padaséaéantoisesti, etta
tyokalu liikkuu ja tytkappale pysyy paikallaan.

Tavoiteaseman sisaansyotto

Tavoiteasemat voidaan syottéa siséén suorakulmaisissa
koordinaattisessa tai polaarikoordinaateissa (napakoordinaateissa) —
absoluuttisesti tai inkrementaalisesti tai seké absoluuttisesti etta
inkrementaalisesti.

Sisdénsyotot paikoituslausessa
Taydellinen paikoituslause siséltdd seuraavat méarittelyt:

Ratatoiminto

Muotoelementin loppupisteen (tavoiteaseman) koordinaatit
Sadekorjaus RR/RL/RO

Syoéttoarvo F

Lisatoiminto M

tyOkappale ja tyokalu eivat voi torméta keskenaan yhteen.

@5 Paikoita tydkalu koneistusohjelman alussa niin, etta

Ratatoiminnot

Suora E Sivu 23
Viistekahden suoran vélissa T Sivu 24
Nurkan pyoristys T Sivu 25
Ympyréakeskipisteen tai @ Sivu 26
napakeskipisteen M
sisadansyottod
Ympyréarata keskipisteen s Sivu 26
CC ympéri O\
Ympyréarata sédteen avulla = Sivu 27
3’0
Ympyréarata or Sivu 28
tangentiaalisellaliitynnalla | <
edelliseen muotoelementtiin
Vapaa muodon Sivu 31

ohjelmointi FK

£l




Suora L

» Suoran loppupisteen koordinaatit
s » Sadekorjaus RR/RL/RO

b Syéttoarvo F

b Lisatoiminto M

.

Suorakulmaisilla koordinaateilla

Polaarikoordinaateilla

>
Ratatoiminnot

W Méérittele napapiste CC ennen polaaristen koordinaattien
ohjelmointia!

" Maérittele napapiste CC vain suorakulmaisessa
koordinaatistossa.

I Napapiste CC on voimassa niin kauan, kunnes maaritelldén
uusi napapiste CC!

=




Ratatoiminnot

24

Viisteen CHF lisays kahden suoran valiin

> Viisteen pituus
o b Syéttoarvo F

" Muotoa ei voi aloittaa CHF-lauseella!
@:5 1 Sadekorjauksen tulee olla sama ennen CHF-lausetta ja sen
jalkeen!
7 Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen kutsutulla tyékalulla!




Nurkan pyoristys RND

Ympyrankaaren alku ja loppu muodostavan tangentiaalisen liitynnén
edeltévaan ja seuraavaan muotoelementtiin!

HN& P Ympyrankaaren sade R
o » Nurkan pyoristyksen syottdarvo F

Ratatoiminnot

25



Ratatoiminnot
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Ympyrarata keskipisteen CC ympari

Ympyrakeskipisteen CC koordinaatit
3 Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit
Pyorintdsuunta DR

Koodeilla C ja CP voidaan lauseessa ohjelmoida taysiympyra.

Suorakulmaisilla koordinaateilla
5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3

7 C X+45 Y+25 DR+

Polaarikoordinaateilla

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Méarittele napapiste CC ennen polaaristen koordinaattien
ohjelmointia!

Maérittele napapiste CC vain suorakulmaisessa
koordinaatistossa.

Napapiste CC on voimassa niin kauan, kunnes maaritellaan

uusi napapiste CC!
Kaaren loppupiste médritelladn vain koodilla PA!

25

Y




Ympyrarata CR sateen avulla

= > Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit
. b Sade R
suurempi ympyrénkaari: ZW > 180, R negatiivinen
pienempi ympyrénkaari: ZW < 180, R positiivinen
> Pydrintdsuunta DR

Ratatoiminnot

ai

t

ai

-+

ai

-+
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Ratatoiminnot
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Ympyrarata CT tangentiaalisella liitynnalla

o1 > Y.r.npyrélfaaren loppupisteen koordinaatit
» Sadekorjaus RR/RL/RO
b Syéttoarvo F
b Lisatoiminto M

Suorakulmaisilla koordinaateilla

Polaarikoordinaateilla

" Maérittele napapiste CC ennen polaaristen koordinaattien
ohjelmointia!

W Méérittele napapiste CC vain suorakulmaisessa
koordinaatistossa.

" Napapiste CC on voimassa niin kauan, kunnes maaritellaéan
uusi napapiste CC!

[




Ruuviviiva (vain polaarikoordinaateissa)

Laskennat (jyrsintasuunta ylhaalta alaspain)

Kirteiden
lukumaara:

Kokonaiskorkeus:

Inkr.
pol.koord.kulma:

Aloituskulma:

Aloituskoordinaatti:

n

h

Kierremaard + Kierteen yliajo alussa ja
lopussa

Nousu P x Kierteiden lukumaéra n

IPA Kierteiden lukumaara n x 360°

PA Aloituskierteen kulma + Yliajokulma

4

Nousu P x (Kierremaara + Aloituskierteen
kulma)

Ratatoiminnot
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Ratatoiminnot

Kierukkaradan muoto

s Tydskentely- ; Séade-
Siséakierre suunta Kiertosuunta Korjaus
oikeakatinen 7+ DR+ RL
vasenkatinen Z+ DR- RR
oikeakatinen Z- DR- RR
vasenkatinen Z- DR+ RL 25

. Tyoskentely- 8 Sade-

Ulkokierre suunta Kiertosuunta korjaus
oikeakatinen Z+ DR+ RR
vasenkatinen Z+ DR- RL
oikeakatinen Z- DR- RL
vasenkatinen Z- DR+ RR

Kierrereikd M6 x 1 mm viidella kierteella:

12 CC X+40 Y+25
13 L z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-



Vapaa muodon ohjelmointi FK

[@ Katso ,,Rataliikkeet — Vapaa muodon ohjelmointi FK*

Jos tybkappaleen piirustuksessa on puutteellisesti merkittyja
tavoitepisteiden koordinaatteja tai sellaisia muotoja, joita ei voi méaaritella
harmaiden ratatoimintondppéinten avulla, tallin voidaan kayttaa
,.vapaata muodonohjelmointia FK*.

Mahdolliset sisddnsydtét muotoelementille:

Tunnetut loppupisteen koordinaatit

Apupisteet muotoelementilla

Apupisteet muotoelementin vieressa
Suhteellisuusvertaukset toiseen muotoelementtiin
Suuntaméarittelyt (kulma)/asemamaérittelyt
Maérittelyt muodon kulkua varten

FK-ohjelmoinnin oikeaoppinen kayttd:

Kaikkien muotoelementtien on oltava koneistustasolla

Kaikki kaytettavissa olevat madrittelyt sydtetaan sisdan
muotoelementille

Yhdisteltdessé tavanomaisia lauseita ja FK-lauseita on jokaisen FK-
ohjelmoidun elementin oltava yksiselitteisesti maaratty. Vain talldin
TNC sallii konventionaalisten ratatoimintojen sisdansyoton.

Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Tyoskentely ohjelmointigrafiikalla

@:5 Valitse nayton ositukseksi OHJELMOINTI+GRAFIIKKA!

== Ota néytolle eri ratkaisuvaihtoehdot.

tl

Valitse jokin naytettéva ratkaisu ja vahvista se.

i
]

Ohjelmoi seuraava muotoelementi.

£
£

:

Ohjelmointigrafiikan laadinta seuraaavaa ohjelmoitavaa
lausetta varten

=
@
g

L

Ohjelmointigrafiikan standardivarit

sininen Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty

vihre&a Ma@érittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja;
valitse oikea

punainen Madrittelytiedot eivét ole riittdvid muotoelementin

maédrittelemiseksi; syota siséén lisdd madrittelytietoja
kirkkaansininen Liike on ohjelmoitu pikaliikkeell&

| PATKOITUS

| knszKIYTELLE

| 18 AT

| 18 FCT PRe1s RIS DR- COX-B G 3
| 17 Fer ome m1a LENze

| 18 rer ome Pixen Pivesn

ki i s

| 2@ V0 PGn SCHNEIDE MR

OHJELMOINTI JAR EDITOINTI

oreonosIs
[ 2
ALOITA
NaYTR VALITSE via, LOPETA
RATKATSU | RATKATSY [ VRLINTA




FK-dialogin avaus

Avaa FK-dialogi, seuraavat toiminnot ovat kaytettavissa:
FK-elementti Ohjelmanappaimet

Suora tangentiaalisella liitynnalla

ru/

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

Ympyrénkaari tangentiaalisella litynnéalla

U NS

Ympyrénkaari ilman tangentiaalista liitynt&d&

<

Napapiste FK-ohjelmointia varten

|

Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Vapaa muodon ohjelmointi FK

34

Loppupisteen koordinaatit X, Y tai PA, PR

Suorakulmaiset koordinaatit X ja Y

Polaarikoordinaatit perustuen
napapisteeseen FPOL

Inkrementaaliset sisdaansyotot

=] [
Ly
&

30
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Ympyréakeskipiste CC FC/FCT-lauseessa

Vapaa muodon ohjelmointi FK

Keskipiste suorakulmaisessa
koordinaatistossa

Inkrementaaliset sisaansyotot

Keskipiste polaarikoordinaatistossa - “

155

20
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Vapaa muodon ohjelmointi FK

36

Apupisteet muodolla tai sen vieressa

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanéappéaimet

Suoran apupisteen P1 tai P2 X- ‘ ‘ ‘ ‘
koordinaatti | e | e

Suoran apupisteen P1 tai P2 Y- ‘ ‘

koordinaatti piv e

s skodnaati o [@ @& [@
e vooanaat T @] @] [@]

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

60.071
53

YA

R0
/ J
7/
7/
. 70°
7/
4
1
]
@\i ]
U 50
42.929

P!

Suoran vieress olevan apupisteen X- ja Y- ‘ X
koordinaatit i

‘ POV

Apupisteen etdisyys suoralle o

Ympyraradan vieressa olevan apupisteen X- ja
Y-koordinaatit

| N3

Apupisteen etéisyys ympyréradalle

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10




Muotoelementin suunta ja pituus

Suoran pituus

Suoran nousukulma

Ympyrékaaren janteen pituus LEN

Tulotangentin nousukulma AN

Suljetun muodon merkinta

Muodon alku:
Muodon loppu:

CLSD+
CLSD-

<

Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Vapaa muodon ohjelmointi FK

Suhdevertaus lauseen N suhteen: Loppupisteen koordinaatit

Madrittele lisaksi sen muotoelementin lauseen numero,

@ Syo6ta suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina arvoina.
johon vertaus viittaa.

Suorakulmaiset koordinaatit lauseen N - -
suhteen
Polaariset koordinaatit lauseen N suhteen - -

10

10

35




Suhdevertaus lauseen N suhteen: Muotoelementin suunta ja
etaisyys

Syota suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina arvoina.
Méarittele liséksi sen muotoelementin lauseen numero,
johon vertaus viittaa.

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Suoran ja toisen muotoelementin tai ympyran

kaaren tulotangentin ja toisen ik ‘

muotoelementin valinen kulma

Suora, joka on samansuuntainen toisen = ‘
. PAR N

muotoelementin kanssa ;

Suoran etéisyys yhdensuuntaisesta =]
muotoelementista o ‘

17 FL LEN 20 AH+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 TAH+95
22 FL 1AH+220 RAN 18

Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Vapaa muodon ohjelmointi FK

Suhdevertaus lauseen N suhteen: Ympyrakeskipiste CC

Syo6ta suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina arvoina.
Madrittele lisaksi sen muotoelementin lauseen numero,
johon vertaus viittaa.

Ympyrékeskipisteen suorakulmaiset
koordinaatit lauseen N suhteen

Ympyrékeskipisteen polaariset
koordinaatit lauseen N suhteen




Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa toistuvasti
aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Ty6skentely aliohjelmien avulla

1 P&aaohjelman toteutus etenee aliohjelmakutsuun CALL LBL 1 saakka

2 Sen jélkeen suoritetaan aliohjelma — merkitty LBL 1 — kokonaan
loppuun LBL 0 saakka

3 Paaohjelma toteutusta jatketaan

Aliohjelma sijoitetaan paddohjelman taakse (M2)!

Vastaa dialogikysymykseen REP painamalla NO ENT!
@ CALL LBLO on kielletty!

Ty6skentely ohjelmanosatoistoilla
1 P&aaohjelman toeutus etenee ohjelmanosakutsuun CALL LBL 1 REP2
saakka

2 Label-merkkien LBL 1ja CALL LBL 1 REP2 vélinen ohjelmanosa
toistetaan niin monta kertaa, kuin koodilla REP on méaéritelty

3 Viimeisen toistokerran jalkeen jatketaan taas padohjelmaa.

Toistettava ohjelmanosa suoritetaan néinollen yhden kerran
useammin kuin toistomaarén ohjelmointi osoittaa!

S & Se oms =f = == == == m= == == (o)

BEGIN PGM ...

?

CALL LBL1

i

L Z+100 M2

LBL1 <«

¢

LBLO

END PGM ...

BEGIN PGM ...

@

LBL1

TELx;

CALL LBL1l REP 2/2

7

END PGM ...

ohjelmanosatoistot

Aliohjelmat ja
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ohjelmanosatoistot

Aliohjelmat ja

42

Ketjutetut aliohjelmat

Aliohjelma aliohjelmassa

1

P&éohjelman toteutus etenee ensimmaiseen aliohjelmakutsuun
CALL LBL 1 saakka

Aliohjelma 1 toteutetaan toiseen aliohjelmakutsuun CALL LBL 2
saakka

Aliohjelma 2 suoritetaan aliohjelman loppuun saakka
Aliohjelman 1 toteutusta jatketaan sen loppuun saakka
P&aaohjelman toteutusta jatketaan

@ Aliohjelma ei voi kutsua itse samaa aliohjelmaal

Aliohjelmia voidaan ketjuttaa enintdéan 8 tasoon saakka.



Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

1 Kutsuvan padohjelman toteutus etenee kutsuun CALL PGM B saakka

2 Kutsuttu ohjelma B suoritetaan kokonaan loppuun
3 Kutsuneen pddohjelman A toteutusta jatketaan

)

Kutsuttu ohjelma ei saa paattya koodiin M2 tai M30!

0

BEGIN PGM A

?

CALL PGM B

END PGM A E—

0

BEGIN PGM B

END PGM B

ohjelmanosatoistot

Aliohjelmat ja
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Tyoskentely tydkiertojen avulla

44

Ty0Oskentely tyokiertojen avulla

Usein toistuvat koneistukset on tallennettu TNC:n muistiin tyokierroiksi.

Myds koordinaatistomuunnokset ja muutamat erikoistoiminnot ovat
kaytettavissé tydkiertojen tapaan.

maadrittelyn yhteydessa suorita graafinen ohjelman testaus
ennen tydkierron toteuttamista !

Koneistussuunta méaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin!

Kaikissa tydkierroissa, joiden numero on suurempi kuin
200, TNC paikoittaa ty6kalun automaattisesti
tyOkaluakselilla.

@ Virheellisten sisaansyottojen valttdmiseksi tyokierron

Tyokiertojen maarittely
Tyokiertokuvauksen valinta:
DEF

Tyokiertoryhman valinta

PORAUSS
KIERRE

= | TyGkierron valinta
| um |

Tyokiertoryhma

Syvéporauksen, kalvinnan,
véljennyksen, upotuksen,
kierreporauksen, kierteen
lastuamisen ja kierteen jyrsinnan
tyokierrot

PORAUSS
KIERRE

Tyokierrot taskun, kaulan ja uran
jyrsintéé varten

Tyokierrot pistekuvioiden, esim.
reikdympyroiden tai reikapintojen
koneistusta varten

SL-tydkierto (apumuotolista), joilla
koneistetaan muodon suuntaisesti
monimutkaisempia muotoja, joissa
yhdistyy useampia pééllekkain
aseteltuja osamuotoja,
lieridvaippainterpolaatio

e
b
-
-

Tyokierrot tasaisten tai kiertyvien
pintojen rivijyrsintaa varten

OSITUS

Tyokierrot koordinaattimuunnoksille,
joiden avulla siirretdan, kierretaan,
peilataan, suurennetaan ja
pienennetddn mielivaltaisia muotoja

KOORDIN.
MUUNNOS

Erikoistyokierrot odotusaikaa,
ohjelmakutsua, karan suuntausta,
toleranssia jne. varten

| ERIKOIS-
| TYOKIERR.




Graafinen tuki tyokiertojen ohjelmoinnissa

TNC tukee tydkiertojen maarittelya sisdénsyodttéparametrien graafisen
esityksen avulla.

Tydkiertojen kutsuminen

Seuraavat tyokierrot vaikuttavat koneistusohjelmassa méarittelystaan
l&htien:

Tyokierrot koordinaattimuunnoksille
Tyokierto ODOTUSAIKA

SL-tydkierrot MUOTO ja MUOTOTIEDOT
Pistekuviot

Tyokierto TOLERANSSI

Kaikki muut ty6kierrot vaikuttavat kutsustaan lahtien:

CYCL CALL: vaikuttaa lausekohtaisesti

CYCL CALL PAT: vaikuttaa lausekohtaisesti pistetaulukkojen yhteydessa
CYCL CALL POS: vaikuttaa lausekohtaisesti sen jalkeen, kun CYCL CALL
POS-lauseessa maédritelty asema on saavutettu

M99: vaikuttaa lausekohtaisesti

M89: vaikuttaa modaalisesti (riippuen koneparametreista)

| rutonaaTTINEn
| o vy

2

2
|4
|s

OHJELMOINTI JAR EDITOINTI
KIERTEEN NOUSU 7

BLK FORM 8.2 X+109 V+180 2+

TOOL CALL 1 T 55009

L 2+190 R FRAX

L X-29 ¥+30 RO FHAX M3

CVOL DEF 204 KIERTEEN PORAUS

o33s;

=a10

SNIMELLISHRLKATSI IR

FREFEDI B G KIERTEEN NOUSU

o9

ST

1

IKTERTEEN S¥UYvs
IPORALSSVLYYE
ISVOETOEN VATHTO
JVRSINTATRSR
JRBETUSSYLYYS

FPYSAYT ETAISYYS YLLA

FEVUYYS LAST . KATKDON

»

*a-"im!

T

Tyoskentely tyokiertojen avulla
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Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

46

TyOkierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

Yleiskuvaus

Kaytettavat tyokierrot

240 KESKITYS Sivu 47
200 PORAUS Sivu 48
201 KALVINTA Sivu 49
202  VALJENNYS Sivu 50
203  YLEISPORAUS Sivu 51
204 TAKAUPOTUS Sivu 52
205  YLEISSYVAPORAUS Sivu 53
208 JYRSINTAPORAUS Sivu 54
206 KIERREPORAUS UUSI Sivu 55
207 KIERREPORAUS GS UUSI Sivu 56
209 KIERREPORAUS LASTUNK. Sivu 57
262  KIERTEEN JYRSINTA Sivu 58
263 KIERREUPOTUKSEN JYRSINTA Sivu 59
264  REIKAKIERTEEN JYRSINTA Sivu 60
265 KIERUKKA-REIKAKIERTEEN JYRSINTA Sivu 61
267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA Sivu 62




KESKIOPORAUS (Tyokierto 240)
) CYCL DEF: Valitse tyokierto 400 KESKIOPORAUS
P Varmuusetaisyys: Q200
b Syvyys: Etdisyys tydkappaleen ylapinnasta reidn pohjaan: Q201
b Syvyyssyéttdarvo: Q206
b Asetussyvyys: Q202
P Odotusaika ylhaalla: Q210
» Ylapinnan koordinaatti: Q203
b 2. Varmuusetaisyys: Q204
P Odotusaika alhaalla: Q211

50 7

20 7

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

48

PORAUS (Tyokierto 200)
I CYCL DEF: Valitse tyokierto 200 PORAUS
» Varmuusetaisyys: Q200
> Syvyys: Etéisyys tyokappaleen ylapinnasta reian pohjaan: Q201
I Syvyyssyottoarvo: Q206
> Asetussyvyys: Q202
> Odotusaika ylhaalla: Q210
> Ylapinnan koordinaatti: Q203
b 2. Varmuusetaisyys: Q204
» Odotusaika alhaalla: Q211

Q203

50 7

20 1§




KALVINTA (Tyokierto 201)
) CYCL DEF: Valitse tyokierto 201 KALVINTA
P Varmuusetaisyys: Q200
b Syvyys: Etdisyys tydkappaleen ylapinnasta reidn pohjaan: Q201
b Syvyyssyéttdarvo: Q206
I Odotusaika alhaalla: Q211
> Vetdytymissyottdarvo: Q208
» Ylapinnan koordinaatti: Q203
b 2. Varmuusetaisyys: Q204

Q203

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen




Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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VALJENNYS (Tyokierto 202)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
tyokierron VALJENNYS kéayttoa varten!
Koneistus suoritetaan karan s&adolla!

Toérmaysvaara! Valitse irtiajosuunta niin, etta tyokalu irtautuu
reian seinasta!

CYCL DEF: Valitse tyokierto 202 VALIJENNYS
Varmuusetaisyys: Q200

Syvyys: Etéisyys ty6kappaleen yldpinnasta reidn pohjaan: Q201
Syvyyssyottdarvo: Q206

Odotusaika alhaalla: Q211

Vetaytymissyottdarvo: Q208

Yl&pinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) reién pohjassa: Q214

Karan suuntauskulma: Q336

Q203

z A

Q206

Q200 Q204

<Joom
pym—

Q201 E Q208

\

S




YLEISPORAUS (TydKkierto 203)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 203 YLEISPORAUS
Varmuusetaisyys: Q200

Syvyys: Etdisyys tytkappaleen ylapinnasta reidn pohjaan: Q201
Syvyyssyottoarvo: Q206

Asetussyvyys: 0202

Odotusaika ylh&alla: Q210

Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Aineenpoistomaara jokaisen asetuksen jalkeen: Q212

Last. katkojen lukum. vetdytymiseen: Q213

Minimi asetussyvyys kun aineenpoistomaard maéaritelty: Q205
Odotusaika alhaalla: Q211

Vetaytymissyottdarvo: Q208

Vetéayt. lastunkatkolla: Q256

Q203

z A

Q210

Con

=Y

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

52

TAKAUPOTUS (Ty6kierto 204)

T

VAN

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
tyokierron TAKAUPOTUS kéayttoa varten!
Koneistus suoritetaan karan s&adolla!

Tormaysvaara! Valitse irtiajosuunta niin, etta tytkalu
irtautuu reidn pohjasta!

Kayta tyokiertoa vain takapuoliseen upotukseen tehdylla
poratangolla!

CYCL DEF: Valitse tyokierto 204 TAKAUPOTUS
Varmuusetéisyys: Q200

Upotussyvyys: Q249
Materiaalin paksuus: Q250
Epéakeskitysmitta: Q251
Teran korkeus: Q252
Esipaikoitussy6ttdarvo: Q253
Upotuksen syoéttbarvo: Q254
Odotusaika upotuksen pohjassa: Q255
Yl&pinnan koordinaatti: Q203
2. Varmuusetaisyys: Q204
Irtiajosuunta (0/1/2/3/4): Q214
Karan suuntauskulma: Q336

z A |
| |
| |
‘ Q204
Q200 }
| -
X
B 0253
z A %Q
i‘ Q251
Q252 ‘
‘\
!
] |
quzss j
g omss
=) |
E -

Q214




YLEISSYVAPORAUS (Tydkierto 205)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 205 YLEISSYVAPORAUS
Varmuusetaisyys: Q200

Syvyys: Etdisyys tytkappaleen ylapinnasta reidn pohjaan: Q201
Syvyyssyottoarvo: Q206

Asetussyvyys: 0202

Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Aineenpoistomaara jokaisen asetuksen jalkeen: Q212

Minimi asetussyvyys kun aineenpoistomaard maééritelty: Q205
Esipys.etéisyys ylhaalla: 0258

Esipys.etéisyys alhaalla: Q259

Poraussyvyys lastunkatkoon: Q257

Vetéayt. lastunkatkolla: Q256

Odotusaika alhaalla: Q211

Syvennetty aloituspiste: Q379

Esipaikoitussyéttéarvo: Q253

Q203

Z A Eozoe
Q200 | | Q204
Q257 B / 9202
7 /\/ / Q201
c><2911/v

=Y

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

54

JYRSINTAPORAUS (Tydkierto 208)

I Esipaikoita reian keskikohtaan koodilla RO
I CYCL DEF: Valitse tyokierto 208 JYRSINTAPORAUS
P Varmuusetaisyys: Q200

> Syvyys: Etéisyys tyokappaleen ylapinnasta reian pohjaan: Q201
b Syvyyssyottdarvo: Q206

> Asetus per kierukkaviiva: Q334

> Ylapinnan koordinaatti: Q203

P 2. Varmuusetaisyys: Q204

> Reién asetushalkaisija: Q335

» Esiporattu halkaisija: Q342

Q203




KIERREPORAUS UUSI tasausistukalla (tyokierto 206)

Kara kdynnistetééan oikeakatisille kierteille koodilla M3 ja
@5 vasenkétisille kierteille koodilla M4!

Vaihda karaan pituustasausistukka
CYCL DEF: Valitse tyokierto 206 KIERREPORAUS UUSI
Varmuusetaisyys: Q200

Poraussyvyys: Kierteen pituus = tydkappaleen ylépinnan ja kierteen
loppukohdan vélinen etéasyys: Q201

Syottdarvo F = Karan kierrosluku S x Kierteen nousu P: Q206

Syo6té sisddn odotusaika alhaalla (arvo valilla O ... 0,5 sekunneissa):
Q211

Ylapinnan koordinaatti: Q203
2. Varmuusetaisyys: Q204

25 CYCL DEF 206 KIERTEEN PORAUS UUSI

0200=2 ; VARMUUSETAIS.
0201=-20 ;SYVYYS

0206=150 ;SYV_ASET. SYOTTOARVO
0211=0.25 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA
0203=+25 ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

Q200

Q201

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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KIERREPORAUS GS UUSI (tyokierto 207) ilman tasausistukkaa

CYCL DEF: Valitse tyokierto 207 KIERREPORAUS GS UUSI
Varmuusetéisyys: Q200

Poraussyvyys: Kierteen pituus = tydkappaleen ylépinnan ja kierteen

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta J
tyokierron kayttda varten ilman tasausistukkaa! %
Koneistus suoritetaan karan s&adolla!
z A 3
Q204

loppukohdan vélinen etasyys: Q201 Q203

Kierteen nousu: Q239 (5/

Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen: Q201
Oikeakatinen kierre: +

Vasenkatinen kierre: -

Ylapinnan koordinaatti: Q203 > -
2. Varmuusetaisyys: Q204 X

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

26 CYCL DEF 207 KIERTEEN PORAUS UUSI

Q200=2 ; VARMUUSETAIS.
Q201=-20 ;SYVYYS

0239=+1 ;KIERTEEN NOUSU
Q203=+25 ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
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KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA (Tyo6kierto 209)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
kierteen porausta varten!
Koneistus suoritetaan karan s&adolla!

CYCL DEF: Valitse tyokierto 209 KIERTEEN PORAUS LASTUNKATKOLLA
Varmuusetaisyys: Q200

Poraussyvyys: Kierteen pituus = tydkappaleen ylépinnan ja kierteen
loppukohdan vélinen etéasyys: Q201

Kierteen nousu: Q239

Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
Oikeakatinen kierre: +

Vasenkatinen kierre: -

Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204
Poraussyvyys lastunkatkoon: Q257
Vetdyt. lastunkatkolla: Q256

Karan suuntauskulma: Q336

Q203

Z A
Q204

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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KIERTEEN JYRSINTA (Tyokierto 262)

Esipaikoita reidn keskikohtaan koodilla RO
CYCL DEF: Valitse tyokierto 262 KIERTEEN JYRSINTA
Kierteen asetushalkaisija: Q335

Kierteen nousu: Q239

Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
Oikeakatinen kierre: +

Vasenkatinen kierre: -

Kierteen syvyys: Tydkappaleen ylapinnan ja kierteen loppukohdan
vélinen etéisyys: Q201

Kierteiden lukuméard jalkiasetusta varten: Q355
Esipaikoitussy6ttéarvo: Q253

Jyrsintdmenetelmé: Q351
Myétélastu: +1
Vastalastu: -1

Varmuusetéisyys: Q200
Yl&pinnan koordinaatti: Q203
2. Varmuusetaisyys: Q204
Jyrsintasyoéttdarvo: Q207

tasausliikkeen ennen saapumisliiketta. Tasausliikkeen
suuruus riippuu kierteen noususta. Huomioi riittava tila
reidssa!

@ Huomioi, ettd TNC toteuttaa tyokaluakselin suuntaisen

N
|
5 <o

Q239

Q200

=
|

Q204

Q201
Q203
X
—

Y

(g

J

Q335

< ¥




UPOTUSKIERREJYRSINTA (Tyokierto 263)

Esipaikoita rei&n keskikohtaan koodilla RO
CYCL DEF: Valitse tyokierto 263 UPOTUSKIERREJYRSINTA
Kierteen asetushalkaisija: Q335

Kierteen nousu: Q239

Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
Oikeakatinen kierre: +

Vasenkatinen kierre: -

Kierteen syvyys: Tydkappaleen ylapinnan ja kierteen loppukohdan
vélinen etéisyys: Q201

Upotussyvyys: Etdisyys tytkappaleen ylépinnasta reidn pohjaan:
Q356

Esipaikoitussyéttéarvo: Q253

Jyrsintimenetelmé: Q351
Myétélastu: +1
Vastalastu: -1

Varmuusetaisyys: Q200
Varmuusetaisyys sivulla: Q357
Upotussyvyys otsapinnalla: Q358
Upotussiirto otsapinnalla: Q359
Yl&pinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204
Upotuksen syottdarvo: Q254
Jyrsintasyottdarvo: Q207

Q356

Q239

Q200 Q204

5 <om
-
] |

C“Q

Q201
Q203
X
—

N
'

Q356

Q239
{ =
=
]
N
Q253
Q200 @ Q204

(7
Q203
X
L

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

REIKAKIERREJYRSINTA (TyoOkierto 264) =

Esipaikoita reian keskikohtaan koodilla RO =

CYCL DEF: Valitse tydkierto 264 REIKAKIERREJYRSINTA Q§253 O
Kierteen asetushalkaisija: Q335 Z A
Kierteen nousu: Q239
Etumerkki maaraa oikeakétisen tai vasenkatisen kierteen:
Oikeakatinen kierre: + @QZOO Q204
Vasenkatinen kierre: - - i
Kierteen syvyys: Tydkappaleen ylapinnan ja kierteen loppukohdan é/
vdlinen etéisyys: Q201 /Q2:57 }\/
Poraussyvyys: Etéisyys tyokappaleen ylapinnasta reidn pohjaan: Q356 - é‘;/ Q203
Esipaikoitussyéttdarvo: Q253 N\ | Q201
Jyrsintamenetelma: Q351 Q202 Q356 i
Mydtélastu: +1

Vastalastu: -1

Asetussyvyys: 0202 -
Esipys.etaisyys ylhaalla: 0258 =
Poraussyvyys lastunkatkoon: Q257 QY53 Q239
Vetayt. lastunkatkolla: Q256 z A
Odotusaika alhaalla: Q211
Q204

Upotussyvyys otsapinnalla: Q358 QQZOO
Upotussiirto otsapinnalla: Q359

Varmuusetéisyys: Q200 4 ‘?

Ylapinnan koordinaatti: Q203 /Qg 7\/

2. Varmuusetaisyys: 0204 . E‘;/ Q203
Syvyysasetuksen syéttéarvo: 0206 N\ Q201
Jyrsintasyottéarvo: Q207 4@ /\/ Q202 Q356 i




CYCL DEF: Valitse tyokierto 265 KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA
Kierteen asetushalkaisija: Q335

Kierteen nousu: Q239 Q200
Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:

Oikeakatinen kierre: + ]

Vasenkatinen kierre: - < V Q201
Kierteen syvyys: Tydkappaleen ylapinnan ja kierteen loppukohdan i
vélinen etéisyys: Q201 S
Esipaikoitussyéttéarvo: Q253
Upotussyvyys otsapinnalla: Q358
Upotussiirto otsapinnalla: Q359

KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA
(Ty6kierto 265) = @
o . , N Q239
Esipaikoita reién keskikohtaan koodilla RO

Q204

(=
]

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

Q203

©
>
|

Upotusliike: Q360

5 <{om

Asetussyvyys: 0202

Varmuusetaisyys: Q200 Q@
Yl&pinnan koordinaatti: Q203 7 ‘ Q

2. Varmuusetaisyys: Q204

Upotuksen syottbarvo: Q254

Jyrsintasyottdarvo: Q207 Q200

(V Q201
—— Q203
E X
»

Q204

(=
]




Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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ULKOKIERTEEN JYRSINTA (Tyokierto 267)

Esipaikoita reidn keskikohtaan koodilla RO
CYCL DEF: Valitse tyokierto 267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA
Kierteen asetushalkaisija: Q335

Kierteen nousu: Q239

Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
Oikeakatinen kierre: +

Vasenkatinen kierre: -

Kierteen syvyys: Tydkappaleen ylapinnan ja kierteen loppukohdan
vélinen etéisyys: Q201

Kierteiden lukuméard jalkiasetusta varten: Q355
Esipaikoitussy6ttéarvo: Q253

Jyrsintdmenetelmé: Q351
Myétélastu: +1
Vastalastu: -1

Varmuusetéisyys: Q200
Upotussyvyys otsapinnalla: Q358
Upotussiirto otsapinnalla: Q359
Yl&pinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204
Upotuksen syottbarvo: Q254
Jyrsintasyottdarvo: Q207

=
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Z A Q253
Q335
<:> Q200 Q204
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Taskut, kaulat ja urat

Yleiskuvaus

Kaytettavat tyokierrot

251 SUORAKULMATASKU kokonaan Sivu 64
252  YMPYRATASKU kokonaan Sivu 65
253  URA kokonaan Sivu 66
254 PYOREA URA kokonaan Sivu 67
212 TASKUN SILITYS Sivu 68
213 KAULAN SILITYS Sivu 69
214 YMPYRATASKUN SILITYS Sivu 70
215 YMPYRAKAULAN SILITYS Sivu 71

Taskut, kaulat ja urat
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Taskut, kaulat ja urat

64

SUORAKULMATASKU (Tyokierto 251)
CYCL DEF: Valitse ty8kierto 251 SUORAKULMATASKU

Koneistuslaajuus (0/1/2): Q215

1. sivun pituus: Q218

2. sivun pituus: Q219

Nurkan sade: Q220

Sivusilitystydvara: Q368

Vino asento: Q224

Taskun sijainti: Q367

Jyrsintasyoéttdarvo: Q207

Jyrsintimenetelma: Q351. Mydtélastu: +1, Vastalastu: -1
Syvyys: Etéisyys tyokappaleen yl&pinnasta taskun pohjaan: Q201
Asetussyvyys: 0202

Syvyyssilitystyévara: Q369

Syvyyssyottoarvo: Q206

Silitysasetus: Q338

Varmuusetaisyys: Q200

Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetéisyys: Q204

Ratalimityskerroin: Q370

Sisdénpistotapa: Q366. 0 = kohtisuora sisaanpisto, 1 =
kierukkamainen sisdanpisto, 2 = heilurimainen sisdanpisto

Silityssyottdarvo:: Q385

Y

Q218
%0 N |
Q207 a2
o> )|
X




YMPYRATASKU (Tyokierto 252)
CYCL DEF: Valitse tyokierto 252 YMPYRATASKU

Koneistuslaajuus (0/1/2): Q215
Valmisosan halkaisija: Q223
Sivusilitystydvara: Q368
Jyrsintasyottéarvo: Q207
Jyrsintimenetelmé: Q351. Mydtélastu: +1, Vastalastu: -1
Syvyys: Etéisyys tytkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan: Q201
Asetussyvyys: 0202
Syvyyssilitystyévara: Q369
Syvyyssyottoarvo: Q206
Silitysasetus: Q338
Varmuusetaisyys: Q200
Ylapinnan koordinaatti: Q203
2. Varmuusetaisyys: Q204
Ratalimityskerroin: Q370

Sisdanpistotapa: Q366. 0 = kohtisuora sisaanpisto, 1 =
kierukkamainen sisédanpisto

Silityssydttoarvo:: Q385

YA
{pa
Q207
@
A -
X
zA
Q200 Qgaeg Q204
Q369
Q203 @
R _
X

Taskut, kaulat ja urat
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Taskut, kaulat ja urat

URAN JYRSINTA (Tyokierto 253)
CYCL DEF: Valitse tyokierto 253 URAN JYRSINTA YA
Koneistuslaajuus (0/1/2): Q215
1. sivun pituus: Q218
2. sivun pituus: Q219 ferAL
Q224

Sivusilitystydvara: Q368

Kiertokulma, jonka verran koko uraa kierretdan: Q374
Uran sijainti (0/1/2/3/4): Q367

Jyrsintasyoéttdarvo: Q207

Jyrsintimenetelma: Q351. Mydtélastu: +1, Vastalastu: -1
Syvyys: Etéisyys tyOkappaleen ylapinnasta uran pohjaan: Q201 4@ L=
Asetussyvyys: Q202

Syvyyssilitystyévara: Q369

Q‘Z‘\Q

Syvyyssyottoarvo: Q206
Silitysasetus: Q338

Varmuusetaisyys: Q200 4 |

Yl&pinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Sisédnpistotapa: Q366. 0 = kohtisuora siséddnpisto, 1 = heilurimainen

sisdanpisto

Silityssyottéarvo:: Q385 Q200 Q368 Q204

{1 aseo

Q203
m%ﬁ

5

=V




PYOROURA (tyokierto 254)
CYCL DEF: Valitse tyokierto 254 PYOROURA

Koneistuslaajuus (0/1/2): Q215
2. sivun pituus: Q219
Sivusilitystydvara: Q368
Osaympyran halkaisija: Q375
Uran sijainti (0/1/2/3): Q367
1. akselin keskipiste: Q216
2. akselin keskipiste: Q217
Lahtdkulma: Q376
Uran avautumiskulma: Q248
Kulma-askel: Q378
Koneistusten lukumaara: Q377
Jyrsintasyottdarvo: Q207
Jyrsintdmenetelmé: Q351. Mydtalastu: +1, Vastalastu: -1
Syvyys: Etéisyys tytkappaleen ylapinnasta uran pohjaan: Q201
Asetussyvyys: 0202
Syvyyssilitystydvara: 0369
Syvyyssyottoarvo: Q206
Silitysasetus: Q338
Varmuusetaisyys: Q200
Yl&pinnan koordinaatti: Q203
2. Varmuusetaisyys: Q204

Sisaanpistotapa: Q366. 0 = kohtisuora sisdanpisto, 1 =
kierukkamainen sisaanpisto

Silityssydttoarvo:: Q385

Q217

Q203

Taskut, kaulat ja urat
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Taskut, kaulat ja urat
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TASKUN SILITYS (Tyo6kierto 212)
CYCL DEF: Valitse tydkierto 212 TASKUN SILITYS

Varmuusetéisyys: Q200
Syvyys: Etéisyys tyOkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan: Q201
Syvyyssyottoarvo: Q206
Asetussyvyys: Q202
Jyrsintasyottdarvo: Q207
Yl&pinnan koordinaatti: Q203

. Varmuusetdisyys: Q204

. akselin keskipiste: Q216

. akselin keskipiste: Q217

. sivun pituus: Q218

. sivun pituus: Q219

Nurkan sade: Q220

1. akselin tydvara: Q221

TNC paikoittaa tydkalun automaattisesti tyokaluakselin suunnassa ja
koneistustasossa. Kun asetussyvyys on suurempi tai yhtasuuri kuin
syvyys, tyokalu ajetaan yhdella ty6vaihella tdhan syvyyteen.

N P N FP DN

= Q206
|
4 W
0200 Q204
Q203
Q202
Q201
|
X
YA Q218
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\ |
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Q216 Q221




KAULAN SILITYS (Tyokierto 213)
CYCL DEF: Valitse tyokierto 213 KAULAN SILITYS

Varmuusetaisyys: Q200
Syvyys: Etdisyys tytkappaleen ylapinnasta kaulan pohjaan: Q201
Syvyyssyottoarvo: Q206
Asetussyvyys: 0202
Jyrsintasyottdarvo: Q207
Ylapinnan koordinaatti: Q203

. Varmuusetéisyys: Q204

. akselin keskipiste: Q216

. akselin keskipiste: Q217

. sivun pituus: Q218

. sivun pituus: Q219

Nurkan sade: Q220

1. akselin tydvara: Q221

TNC paikoittaa tydkalun automaattisesti tyokaluakselin suunnassa ja
koneistustasossa. Kun asetussyvyys on suurempi tai yhtasuuri kuin
syvyys, tyokalu ajetaan yhdella tyvaihella tdéhan syvyyteen.

N P N EFEP DN

=
B Q206
4l | N
oo Q204
Q203 -
Q202
Q201
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X
Y Q218
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S
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Q216 Q221

Taskut, kaulat ja urat
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YMPYRATASKUN SILITYS (TyOkierto 214)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 214 YMPYRATASKUN SILITYS
Varmuusetéisyys: Q200

Syvyys: Etéisyys tyOkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan: Q201
Syvyyssyottoarvo: Q206

Asetussyvyys: Q202

Jyrsintasyottdarvo: Q207

Yl&pinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

1. akselin keskipiste: 0216

2. akselin keskipiste: Q217

Aihion halkaisija: Q222

Valmisosan halkaisija: Q223

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin suunnassa ja
koneistustasossa. Kun asetussyvyys on suurempi tai yhtasuuri kuin
syvyys, tyokalu ajetaan yhdella tydvaihella tdhan syvyyteen.

Taskut, kaulat ja urat

70

= Q206
1
zh <7
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
|
X
YA
Q217
A

Q216




YMPYRAKAULAN SILITYS (Tyokierto 215)
CYCL DEF: Valitse tyokierto 215 YMPYRAKAULAN SILITYS

Varmuusetaisyys: Q200
Syvyys: Etdisyys tytkappaleen ylapinnasta kaulan pohjaan: Q201
Syvyyssyéttdarvo: Q206 zA
Asetussyvyys: 0202
Jyrsintasyéttdarvo: Q207 Q200 Q204
Ylapinnan koordinaatti: Q203 Q203 Q202

2. Varmuusetaisyys: Q204 Q201

1. akselin keskipiste: Q216

2. akselin keskipiste: Q217 A

Aihion halkaisija: Q222 -

Valmisosan halkaisija: Q223 X

Q206

oo

Taskut, kaulat ja urat

TNC paikoittaa tytkalun automaattisesti tydkaluakselin suunnassa ja

koneistustasossa. Kun asetussyvyys on suurempi tai yhtasuuri kuin
syvyys, tyokalu ajetaan yhdelld tydvaihella tdhan syvyyteen. Y A

Q217

Q222

Q216




Pistekuviot
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Pistekuviot

Yleiskuvaus

220 PISTEKUVIOT KAARELLA Sivu 72
221 PISTEKUVIO SUORALLA Sivu 73

PISTEKUVIO YMPYRANKAARELLA (Tyokierto 220)
) CYCL DEF: Valitse tyokierto 220 PISTEKUVIO YMPYRANKAARELLA

> 1. akselin keskipiste: Q216

b 2. akselin keskipiste: Q217

> Osaympyran halkaisija: Q244

b Lahtokulma: Q245

> Loppukulma: Q246

P Kulma-askel: Q247

> Koneistusten lukumaara: Q241

P Varmuusetaisyys: Q200

> Ylapinnan koordinaatti: Q203

P 2. varmuusetaisyys: Q204

> Ajo varmuuskorkeudelle: Q301

> Liiketapa: Q365

@ Tyokierrolla 220 voidaan yhdistell& seuraavia tydkiertoja: 200,

201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 212, 213, 214,
215, 251, 252, 253, 254, 262, 263, 264, 265, 267.

Q203

Q217

1
Q216




PISTEKUVIO SUORALLA (Tyokierto 221)
CYCL DEF: Valitse tyokierto 221 PISTEKUVIO SUORALLA
1. akselin alkupiste: Q225
2. akselin alkupiste: Q226
1. akselin etaisyys: Q237
2. akselin etaisyys: 0238
Sarakkeiden lukumaara: Q242
Rivien lukumaara: Q243
Vino asento: Q224
varmuusetaisyys: 0200
Ylapinnan koordinaatti: Q203
2. varmuusetaisyys: Q204
Ajo varmuuskorkeudelle: Q301

Tyokierto 221 PISTEKUVIO SUORALLA vaikuttaa
@5 maadrittelystaan lahtien!
Tyokierto 221 kutsuu automaattisesti viimeksi mééritellyn
koneistustyokierron!
Tyokierrolla 221 voidaan yhdistella seuraavia tyokiertoja: 1,
2,3,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208,
209,212,213, 214, 215, 251, 252, 253, 262, 263, 264, 265,
267
Varmuusetaisyys, ylapinnan koordinaatti ja 2.
varmuusetaisyys vaikuttavat aina tyokierrosta 221!

TNC paikoittaa tydkalun automaattisesti tyokaluakselin suunnassa ja
koneistustasossa.

=¥

Q226

YA

Q225

Pistekuviot
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SL-tyoOkierrot

Yleiskuvaus

Kéaytettavat tyokierrot
14 MUOTO Sivu 76
20  MUOTOTIEDOT Sivu 77
o 21 ESIPORAUS Sivu 78
2 22 ROUHINTA Sivu 78
S 23 SYVYYSSILITYS Sivu 79
9, 24 SIVUSILITYS Sivu 79
T 25 MUOTORAILO Sivu 80
@ 27 LIERIOVAIPPA Sivu 81
28  LIERIOVAIPPAURA Sivu 82
29  LIERIOVAIPPAUUMA Sivu 83
39 LIERIOVAIPPAMUOTO Sivu 84
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Yleista

SL-tydkierroilla voidaan koota yhteen useampia osamuotoja (maks. 12
saareketta tai taskua).

Osamuodot ohjelmoidaan aliohjelmassa.

@ Huomioi osamuodoille seuraavaa:

Taskuilla muoto kierretddn sisépuolisesti, saarekkeilla
ulkopuolisesti!

Muotoon ajoja ja muodon jattoja seka asetuksia ei voi
ohjelmoida tydkaluakselilla!

Tyokierrossa 14 MUOTO listattujen osamuotojen on aina
muodostettava suljettu muoto!

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa SL-
tyokierrossa voidaan siten ohjelmoida enintaan 2048
suoran lausetta.

@5 Tyo6kierron 25 MUOTORAILO muoto ei saa olla suljettu!

Tee graafinen simulaatio ennen varsinaista ohjelmanajoa.
@5 Siitd ndhdaan, onko muodot oikein madaritelty!

SL-tyokierrot
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SL-tydkierrot
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MUOTO (Tyokierto 14)

TyoOkierrossa 14 MUOTO listataan ne aliohjelmat, jotka sijoitetaan
paallekkain suljetun kokonaismuodon aikaansaamiseksi.

b CYCL DEF: Valitse tyokierto 14 MUOTO
> Label-numero muotoa varten: Tee lista niiden aliohjelmien LABEL-
numeroista, jotka sijoitetaan paéllekkéin suljettuun
kokonaismuotoon.

@5 Tyokierto 14 MUOTO vaikuttaa maarittelystaan lahtien!




MUOTOTIEDOT (Ty6kierto 20)

Tyokierrossa 20 MUOTOTIEDOT asetetaan koneistustiedot tyokiertoja 21 ... YA
24 varten.

CYCL DEF: Valitse tyokierto 20 MUOTOTIEDOT

Jyrsintasyvyys: Etéisyys tyokappaleen ylapinnasta taskun pohjaan:

Q1

Ratalimityskerroin: Q2

Sivusilitystydvara: Q3

Syvyssilitystydvara Q4

Ylapinnan koordinaatti: Tyokappaleen yldpinnan koordinaatit
perustuen voimassa olevaan nollapisteeseen: Q5

Varmuusetaisyys: Etéisyys ty6kalun karjesta tydkappaleen
ylapintaan: Q6

Varmuuskorkeus: Korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta
tyOkappaleeseen: Q7

Sisapyoristyssade: Tyokappaleen keskipisteradan pydristyssade
sisanurkissa: Q8

Kiertosuunta: Q9: Myo6tépéivaan Q9 = -1, vastapéivadn Q9 = +1

@ Tyokierto 20 MUOTOTIEDOT vaikuttaa madrittelystéén l&htien!

3 |

Q7

=Y

SL-tyokierrot
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ESIPORAUS (Tyokierto 21)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 21 ESIPORAUS
Asetussyvyys: Q10 inkrementaalinen
Syvyysasetuksen syottdarvo: Q11
Rouhintatydkalun numero: Q13

ROUHINTA (Tyokierto 22)

Rouhinta tapahtuu muodon suuntaisesti jokaisella asetussyvyydell&.

CYCL DEF: Valitse tyokierto 22 ROUHINTA
Asetussyvyys: Q10
Syvyysasetuksen syottbarvo: Q11
Rouhintasyéttoarvo: Q12
Rouhintatydkalun numero: Q18
Heilurisyottdarvo: Q19
Vetaytymissyottdarvo: Q208

Y




SYVYYSSILITYS (Tydkierto 23)

Koneistettava taso silitetdan silitystydvaran syvyydella muodon
suuntaisesti.

CYCL DEF: Valitse tyokierto 23 SYVYYSSILITYS
Syvyysasetuksen syottéarvo: Q11

Rouhintasyéttdarvo: Q12
Vetaytymissyottdarvo: Q208

@5 Kutsu tyokierto 22 ROUHINTA ennen tyokiertoa 23!

SIVUSILITYS (Tyokierto 24)
Yksittdisten osamuotojen silitys.
CYCL DEF: Valitse tyokierto 24 SIVUSILITYS

Kiertosuunta: Q9. Myo6tépéivaédn Q9 = -1, vastapéivédadn Q9 = +1

Asetussyvyys: Q10

Syvyysasetuksen syoéttdarvo: Q11

Rouhintasyottdarvo: Q12

Sivusilitystydvara: Q14: Ty6vara useampia silityksia varten

@5 Kutsu tyokierto 22 ROUHINTA ennen tyokiertoa 24!
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MUOTORAILO (Tyokierto 25)

Talla tyokierrolla asetetaan aliohjelmassa méaritellyn avoimen muodon
koneistustiedot.

CYCL DEF: Valitse tydkierto 25 MUOTORAILO
Jyrsintasyvyys: Q1
Sivusilitystydvara: Q3. Silitystydvara koneistustasossa
Ylapinnan koordinaatti: Q5. Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti
Varmuuskorkeus: Q7: Korkeus, jossa tytkalu ei voi tormété
tybkappaleeseen.
Asetussyvyys: Q10
Syvyysasetuksen syo6ttbarvo: Q11
Jyrsintasyoéttdarvo: Q12
Jyrsintimenetelma: Q15. Myo6téjyrsinta: Q15 = +1, vastajyrsinta:
Q15 = -1, heilurimaisesti, useammilla asetuksilla: Q15 =0

Tyokierto 14 MUOTO ei saa siséltaa Label-numeroa!l
QI_% Aliohjelma saa siséltéda n. 2048 suoran patkaa!
Ala ohjelmoi ketjumittoja tydkierron kutsun jalkeen,
tormaysvaara.
Aja tyokierron jalkeen méaariteltyyn absoluuttiasemaan.




LIERIOVAIPPA (tyokierto 27, ohjelmaoptio)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
tyokierron 27 LIERIOVAIPPA kaytt6a varten!

Tyokierrolla 27 LIERIOVAIPPA voidaan aiemmin méaaritelty
aukilevitysmuoto siirtaa lierion vaipalle.

Maérittele muoto aliohjelmassa ja tee asetukset tyokierron 14 MUOTO
avulla
CYCL DEF: Valitse tyokierto 27 LIERIGVAIPPA
Jyrsintasyvyys: Q1
Sivusilitystydvara: Q3
Varmuusetaisyys: Q6. Etdisyys tyokalun karjesta tydkappaleen
ylépintaan
Asetussyvyys: Q10
Syvyysasetuksen syottdarvo: Q11
Jyrsintasyoéttdarvo: Q12
Lierion séde: Q16. Lierion séde
Mitoitustapa: Q17. aste = 0, mm/tuuma = 1

Tyokaluakselin on oltava kohtisuorassa pyoropoydan
akselin suhteen!

Tyokierto 14 MUOTO ei saa siséltaa Label-numeroal
Aliohjelma saa siséltédd n. 1024 suoran patkaa!

@:5 Tyokappaleen on oltava keskitetysti kiinnitettyna!

SL-tyokierrot
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LIERIOVAIPPA (tyokierto 28, ohjelmaoptio)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
tyokierron 28 LIERIOVAIPPA kayttoa varten!

Tyokierrolla 28 LIERIOVAIPPA voidaan aiemmin méaaritelty aukilevitysura
siirtaa lierion vaipalle ilman sivuseinien vaaristymia.

Maérittele muoto aliohjelmassa ja tee asetukset tyokierron 14 MUOTO
avulla
CYCL DEF: Valitse tyokierto 28 LIERIOVAIPPA
Jyrsintasyvyys: Q1
Sivusilitysty6vara: Q3
Varmuusetaisyys: Q6. Etéisyys tyokalun karjesta tydkappaleen
ylapintaan
Asetussyvyys: Q10
Syvyysasetuksen syoéttdarvo: Q11
Jyrsintasyoéttdarvo: Q12
Lierion sade: Q16. Lieridn séde
Mitoitustapa: Q17. aste = 0, mm/tuuma =1
Uran leveys: Q20
Toleranssi: Q21

Tybkappaleen on oltava keskitetysti kiinnitettyna!
QI_% Tyokaluakselin on oltava kohtisuorassa pyo6ropoydéan

akselin suhteen!

Tyokierto 14 MUOTO ei saa siséltaa Label-numeroa!

Aliohjelma saa siséltéda n. 2048 suoran patkaa!
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LIERIOVAIPPA (tyokierto 29, ohjelmaoptio)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
tyokierron 29 LIERIOVAIPPA kéyttoa varten!

Tyokierrolla 29 LIERIOVAIPPA voidaan aiemmin méaaritelty
aukilevitysuuma siirtaa lierion vaipalle ilman sivuseinien vaaristymia.

Maérittele muoto aliohjelmassa ja tee asetukset tyokierron 14 MUOTO
avulla
CYCL DEF: Valitse tyokierto 29 LIERIOVAIPPAUUMA
Jyrsintasyvyys: Q1
Sivusilitystydvara: Q3
Varmuusetaisyys: Q6. Etdisyys tyokalun karjesta tydkappaleen
ylépintaan
Asetussyvyys: Q10
Syvyysasetuksen syoéttdarvo: Q11
Rouhintasyéttéarvo: Q12
Lierion séde: Q16. Lierion séde
Mitoitustapa: Q17. aste = 0, mm/tuuma = 1
Uuman leveys: Q20

Tybkappaleen on oltava keskitetysti kiinnitettyna!
@5 Tyo6kaluakselin on oltava kohtisuorassa pyoropoydan

akselin suhteen!

Tyokierto 14 MUOTO ei saa sisaltaa Label-numeroa!

Aliohjelma saa siséltédd n. 2048 suoran patkaa!

SL-tyokierrot
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LIERIOVAIPPA (tyokierto 39, ohjelmaoptio)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
tyokierron 39 LIERIOVAIPPAMUOTO kayttoa varten!

Tyokierrolla 39 LIERIOVAIPPAMUOTO voidaan aiemmin méaaritelty
aukilevitysmuoto siirtaa lierion vaipalle.

Maérittele muoto aliohjelmassa ja tee asetukset tyokierron 14 MUOTO
avulla
CYCL DEF: Valitse tyokierto 39 LIERIOVAIPPAMUOTO

Jyrsintasyvyys: Q1

Sivusilitysty6vara: Q3

Varmuusetaisyys: Q6. Etéisyys tyokalun karjesta tydkappaleen
ylapintaan

Asetussyvyys: Q10

Syvyysasetuksen syoéttdarvo: Q11

Jyrsintasyoéttdarvo: Q12

Lierion sade: Q16. Lieridn séde

Mitoitustapa: Q17. aste = 0, mm/tuuma =1

Tyokaluakselin on oltava kohtisuorassa pyoropoydén
akselin suhteen!

Tyokierto 14 MUOTO ei saa siséltaa Label-numeroa!l
Aliohjelma saa siséltéda n. 2048 suoran patkaa!

@5 Tyokappaleen on oltava keskitetysti kiinnitettyna!




Rivijyrsinnan tyokierrot

Yleiskuvaus

Kaytettavat tyokierrot

30 3D-TIETOJEN KASITTELY Sivu 85
230 RIVIJYRSINTA Sivu 86
231 NORMAALIPINTA Sivu 87
232 TASOJYRSINTA Sivu 88

3D-TIETOJEN TOTEUTUS (Tyokierto 14)

Tama tyokierto edellyttaa keskelté lastuavaa otsajyrsinta
A (DIN 844)!

CYCL DEF: Valitse tyokierto 30 3D-MUOTOJEN TOTEUTUS
Digitointitietojen ohjelman nimi (PGM)
MIN-piste alueelle
MAX-piste alueelle
Varmuusetaisyys:
Asetussyvyys:
Syvyysasetuksen syottbarvo:
Sydttoarvo:
Lisatoiminto M.
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RIVIJYRSINTA (Tyokierto 230)

TNC paikoittaa tydkalun hetkellisasemasta ensin
A koneistustasossa ja sitten kara-akselin suunnassa

alkupisteeseen. Paikoita tyokalu niin, ettei tormaysta

tybkappaleeseen tai kiinnittimeen paase tapahtumaan!

CYCL DEF: Valitse tyokierto 230 RIVIJYRSINTA
1. akselin alkupiste: Q225

. akselin alkupiste: Q226

. akselin alkupiste: Q227

. sivun pituus: Q218

. sivun pituus: Q219

Lastujen lukumé&éra Q240
Syvyysasetuksen syottdarvo: Q206
Jyrsintasyoéttdarvo: Q207
Poikitt.sydttdarvo: Q209
Varmuusetéisyys: Q200
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NORMAALIPINTA (Tyokierto 231)

TNC paikoittaa tydkalun hetkellisasemasta ensin

A koneistustasossa ja sitten kara-akselin suunnassa
alkupisteeseen (piste 1). Paikoita tydkalu niin, ettei tormaysta
tybkappaleeseen tai kiinnittimeen paase tapahtumaan!

CYCL DEF: Valitse tyokierto 231 NORMAALIPINTA
1. akselin alkupiste: Q225

. akselin alkupiste: Q226
. akselin alkupiste: Q227
. piste 1. akselilla: Q228
. piste 2. akselilla: Q229
. piste 3. akselilla: Q230
. piste 1. akselilla: Q232
. piste 2. akselilla: Q232
. piste 3. akselilla: Q233
. piste 1. akselilla: Q234
. piste 2. akselilla: Q235
. piste 3. akselilla: Q236
Lastujen lukumééra Q240
Jyrsintasyoéttdarvo: Q207

A A D OWWDNDNDNDNWNDN
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TASON JYRSINTA (Tyokierto 232)

2. Méérittele varmuusetaisyys Q204 niin, ettei tormaysta
A tyOkappaleeseen tai kiinnittimeen paase tapahtumaan.

CYCL DEF: Valitse tyokierto 232 TASOJYRSINTA
Koneistusmenetelma: Q389

. akselin alkupiste: Q225

. akselin alkupiste: Q226

. akselin alkupiste: Q227

. akselin loppupiste: Q386

. sivun pituus: Q218

. sivun pituus: Q219

Maksimi asetussyvyys: Q202
Syvyyssilitystyvara: Q369
Maks. ratalimityskerroin: Q370
Jyrsintasyottdarvo: Q207
Silityssyottéarvo:: Q385
Esipaikoitussydttéarvo: Q253
Varmuusetéisyys: Q200
Varmuusetéisyys sivulla: Q357
2. Varmuusetaisyys: Q204
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TyOkierrot koordinaattimuunnoksille

Yleiskuvaus

Koordinaattimuunnosten tyokierroilla voidaan siirtaa, peilata, kiertaa

(tasossa), kédantaa (tasosta), pienentéa ja suurentaa muotoja.

Kaytettavat tyokierrot
7 NOLLAPISTE
247 PERUSPISTEEN ASETUS
8 PEILAUS
10 KIERTO

11 MITTAKERROIN
26 MITTAKERROIN AKS.KOHT.
19 KONEISTUSTASO (ohjelmaoptio)

Sivu 90
Sivu 91
Sivu 92
Sivu 93
Sivu 94
Sivu 95
Sivu 96

Koordinaattimuunnosten tytkierrot ovat voimassa méaérittelystaan lahtien

siihen saakka, kunnes ne peruutetaan tai méaritelladn uudelleen.
Alkuperdinen muoto on asetettava aliohjelmassa. Sisaansyottoarvot

voivat olla seka absoluuttisia ettd inkrementaalisia.

koordinaattimuunnoksille

Tyokierrot
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NOLLAPISTESIIRTO (tyokierto 7)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 7 NOLLAPISTESIIRTO
Syo6té sisaan nollapisteen koordinaatit tai nollapistetaulukon
mukainen nollapisteen numero

Nollapistesiirron peruutus: uusi tydkierron méarittely arvoilla O.
13 CYCL DEF 7.0 NOLLAPISTE

14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

Tee nollapistesiirto ennen muiden koordinaattimuunnosten
madrittelya!




PERUSPISTEEN ASETUS (TyOokierto 247)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 247 PERUSPISTEEN ASETUS
Peruspisteen numero: Q339. Sy6ta siséén uuden peruspisteen

nu

mero esiasetustaulukosta

13 CYCL DEF 247 PERUSPISTEN ASETUS

=y

0339=4 ;PERUSPISTEEN NUMERO

Kun peruspiste aktivoidaan esiasetustaulukosta, TNC
peruuttaa kaikki aktiiviset koordinaattimuunnokset, jotka on
aktivoitu seuraavien tyokiertojen avulla:

Tyokierto 7, Nollapistesiirto

Tyokierto 8, Peilikuvaus

Tyokierto 10, Kierto

Tyokierto 11, Mittakerroin

Tyokierto 26, Akselikohtainen mittakerroin

Sitdvastoin koordinaattimuunnos tyokierrosta 19,
Koneistustason kaanto sailyy aktiivisena

Kun aktivoit esiasetusnumeron 0 (rivi 0), talléin aktivoituu se
peruspiste, joka on viimeksi asetettu manuaalisesti
kasikayttotavalla.

Kéyttotavalla PGM-testaus tyodkierto 247 ei ole voimassa.

koordinaattimuunnoksille

Tyokierrot

91



Q

‘0

X

(@]

c

c

S

S

£

£
)

o]
3
235
X o
28
X

92

PEILAUS (Ty6kierto 8)

» CYCL DEF: Valitse tyokierto 8 PEILAUS
I Syéta sisaan peilattava akseli: X tai Y taikka X ja Y

Peilauksen peruutus: uusi tyékierron méarittely sisdansyotolla NO ENT.

e

" Tyokaluakselia ei voi peilata!
= Tama tyokierto peilaa aina alkuperdisen muodon (tdsséa
esimerkissa tallennettu aliohjelmaan LBL 1)!

zh




KIERTO (Tyokierto 10)

» CYCL DEF: Valitse tyokierto 10 KIERTO
I Syota sisaan kiertokulma:
sisédénsyottodalue -360° ... +360°
Kiertokulman perusakseli

koordinaattimuunnoksille

XY X
Y/Z Y
ZIX z

Kierron peruutus: Uusi tydkierron madrittely kiertokulman arvolla 0.

Tyokierrot
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MITTAKERROIN (Ty®kierto 11)

> CYCL DEF: Valitse tyokierto 11 MITTAKERROIN
I Syo6ta sisdan mittakerroin SCL (engl: scale = mittakaava):
Sisaansyottdalue 0,000001 ... 99,999999
Pienennys ... SCL<1
Suurennus ... SCL>1

MITTAKERTOIMEN peruutus: Uusi tydkierron maérittely arvolla SCL1.

MITTAKERROIN vaikuttaa koneistustasossa tai kolmella
@5 paaakselilla (riippuen koneparametrista 7410)!




MITTAKERROIN AKSELIKOHTAISESTI (Tyokierto 26)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 26 MITTAKERROIN AKS_KOHT.
Akseli ja kerroin: Akselikohtaisen venytyksen tai kutistuksen
koordinaattiakselit ja kertoimet

Keskipisteen koordinaatit: Akselikohtaisen venytyksen tai
kutistuksen keskipiste

AKS.KOHT. MITTAKERTOIMEN peruutus: Uusi tyokierron méarittely
kertoimella 1 muutetuille akseleille.

Ympyraratojen paikoitusaseman koordinaatteja ei saa
@ venyttad tai kutistaa erilaisilla kertoimilla!

25 CALL LBL1

26 CYCL DEF 26.0 MITTAKERROIN AKS.KOHT.

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1

20

Y

koordinaattimuunnoksille

Tyokierrot
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KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, ohjelmaoptio)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta

KONEISTUSTASON kaantoa varten.

Tyokierto 19 KONEISTUSTASO tukee tydskentelyd kaantopailla ja/tai
k&antopoydalla.

Kutsu tyokalu

Aja tyokalu irti tydkaluakselin suunnassa (térmayksen vélttaminen)

Tarvittaessa paikoita kiertoakselit L-lauseella haluttuun kulmaan
CYCL DEF: Valitse tyokierto 19 KONEISTUSTASO
Syo6té siséén vastaavan akselin kd&ntdkulma tai tilakulma

Tarvittaessa sy6td sisaén kiertoakseleiden sydttdarvo
automaattisessa paikoituksessa

Tarvittaessa sy6ta siséédn varmuusetaisyys
Aktivoi korjaus: Aja kaikkia akseleita

Ohjelmoi koneistus niin kuin tasoa ei olisi lainkaan kéénnetty
KONEISTUSTASON kéaannon tydkierron peruutus: Uusi tydkierron
maarittely kaantdkulman arvoilla 0.

4 TOOL CALL 1 Z S2500

5 L Z+350 RO FMAX

6 L B+10 C+90 RO FMAX

7 CYCL DEF 19.0 KONEISTUSTASO

8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 ABST 50

yX




ErikoistyOkierrot

Yleiskuvaus

Kaytettavat tyokierrot
9 ODOTUSAIKA Sivu 98
12 PGM CALL Sivu 98
13 SUUNTAUS Sivu 99
32 TOLERANSSI Sivu 100

Erikoistyokierrot
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ODOTUSAIKA (Tyokierto 9)
Ohjelmanajo pysaytetaan ajaksi ODOTUSAIKA.

CYCL DEF: Valitse tyokierto 9 ODOTUSAIKA
Syo6téa sisaan odotusaika sekunneissa

48 CYCL DEF 9.0 ODOTUSAIKA
49 CYCL DEF 9.1 OD.AIKA 0.5

PGM CALL (Tyo6kierto 12)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 12 PGM CALL
Syota sisaén kutsuttavan ohjelman nimi

@5 Tyokierto 12 PGM CALL on kutsuttava!

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 RO FMAX M99

[T/ HEIDENHAIN
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Karan SUUNTAUS (Tyokierto 13)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
karan SUUNTAUKEN tyokierron kéyttoa varten!

CYCL DEF: Valitse tyokierto 13 SUUNTAUS
Syo6té siséddn suuntauskulma tydskentelytason kulmaperusakselin
suhteen:
Siséansyottoalue 0 ... 360°
Siséansyottoétarkkuus 0,1°

Kutsu tyokierto koodilla M19 tai M20
12 CYCL DEF 13.0 SUUNTAUS
13 CYCL DEF 13.1 KULMA 90

Erikoistyokierrot
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TOLERANSSI (Tyokierto 32)

@ Kone ja TNC on valmisteltava etukdteen koneen valmistajan
toimesta nopean muotojyrsinnan kayttéa varten!

@ Tyokierto 32 TOLERANSSI vaikuttaa madrittelystéan lahtien!

TNC silittdd automaattisesti haluttujen (korjaamattomien ja korjattujen)
muotoelementtien véalisen muodon. Talléin tydkalu liikkuu tasaisesti ja
jatkuvasti tyokappaleen pinnalla. Mikali tarpeen, TNC vahentaa
ohjelmoitua sydttdarvoa automaattisesti voidakseen toteuttaa ohjelman
aina ,,nykiméattad“ suurimmalla mahdollisella nopeudella.

Silityksen yhteydessa esiintyy muotopoikkeamia. Muotopoikkeaman
suuruudeen (TOLERANSSIARVO) on koneen valmistaja asettanut
koneparametrilla. Tydkierrolla 32 voit muuttaa esiasetettua
toleranssiarvoa (katso kuvaa ylla oikealla).

CYCL DEF: Valitse tyokierto 32 TOLERANSSI
Toleranssi T: Sallittu muotopoikkeama yksikéssd mm
Silitys/Rouhinta: (Ohjelmaoptio)
Suodatuksen valinta
0: Jyrsintd suuremmalla muototarkkuudella
1: Jyrsint& suuremmalla syottoarvolla
Toleranssi kiertoakseleille: (Ohjelmaoptio)

Sallittu kiertoakselin asemanpoikkeama asteen yksikdssa aktiivisella
koodilla M128.

zi
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PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)
Yleiskuvaus

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
PLANE-toiminnolla tehtéavéé k&aantoa varten.

PLANE-toiminnon (engl. plane = taso) avulla saat kayttoosi tehokkaan
menetelman, jonka avulla voit maaritella kdannettyja koneistustasoja eri
tavoin.

Kaikki TNC:ssé kaytettavissa olevat PLANE-toiminnot kuvaavat haluttuja
koneistustasoja riippumatta siitd, mitka kiertoakselit koneessasi
tosiasiassa ovat. Kaytettavissa ovat seuraavat mahdollisuudet:

Kaytettavissa olevat tasomaarittelyt

PLANE-toiminto

Tilakulman maérittely Sivu 102
Projektiokulman maéarittely Sivu 103
Euler-kulman méaéarittely Sivu 104
Vektoriméarittely Sivu 105
Pistemadrittely Sivu 106
Inkrementaalinen tilakulma Sivu 107
Tasomaarittelyn peruutus Sivu 108

(Ohjelma optio 1)
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Tilakulman maarittely (PLANE SPATIAL)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT

Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE SPATIAL
Tilakulma A?: Kiertokulma SPA koneen kiintedn X-akselin ympéri
(katso kuvaa ylla oikealla)

Tilakulma B?: Kiertokulma SPB koneen kiinteén Y-akselin ympari
(katso kuvaa ylla oikealla)

8 ‘; Tilakulma C?: Kiertokulma SPC koneen kiinteén Z-akselin ympéri
5 (katso kuvaa alla oikealla)

§ 8‘ Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,Automaattinen

Sw sisdankaantd (MOVE/STAY/TURN)” sivulla 109)

% ?EJ 5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE ETAIS10 F500 SEQ-
5 <)

al

@:5 Huomioi ennen ohjelmointia

Kaikki kolme tilakulmaa SPA, SPB ja SPC on maariteltava myos
silloin, kun kulma on 0.

Aiemmin kuvattu kiertojérjestys patee riippumatta voimassa
olevasta tyokaluakselista.
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Projektiokulman maarittely (PLANE PROJECTED)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT

Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE PROJECTED
Proj.kulma 1. koordinaattitasoon?: Kd&nnetyn koneistustason
projisoitu kulma koneen kiinteén koordinatiston ensimmaiseen
koordinaattitasoon (katso kuvaa ylla oikealla)
Proj.kulma 2. koordinaattitasoon?: Projisoitu kulma koneen
kiinteén koordinatiston toiseen koordinaattitasoon (katso kuvaa ylla
oikealla)
Kaannetyn tason ROT-kulma?: K&&nnetyn koordinaatiston kierto
kéénnetyn tydkaluakselin ympari (vastaa periaatteeltaan rotaatiota
tyokierrossa 10 KIERTO; katso my6s kuvaa alla oikealla)
Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,Automaattinen
sisdankaantd (MOVE/STAY/TURN)” sivulla 109)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 MOVE ETAIS10
F500

PLANE-toiminto
(Ohjelma optio 1)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Projektiokulmaa voidaan kayttaa vain kasiteltaessa
suorakulmaista neljdkasta. Muuten tydkappaleeseen
muodostuu vaaristymia.
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Euler-kulman maarittely (PLANE EULER)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT

Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE EULER
paakoordinaattitason kiertokulma?: Kiertokulma EULPR Z-akselin
ympdri (katso kuvaa ylla oikealla)

Tyokaluakselin k&antokulma?: Koordinaatiston k&antdkulma EULNUT
presessiokulman verran kierretyn X-akselin ympéri (katso kuvaa alla

- -
e ‘5‘ oikealla)
5 Kaannetyn tason ROT-kulma?: K&dnnetyn koordinaatiston kierto
& 8— EULROT k&annetyn Z-akselin ympéri (vastaa periaatteeltaan rotaatiota
re) s tyokierrossa 10 KIERTO). Kiertokulman avulla voit yksinkertaisella
E = tavalla maarittdd X-akselin suunnan kdannetyssa koneistustasossa
Zo Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,Automaattinen
5 g sisdankaantd (MOVE/STAY/TURN)” sivulla 109)
o=

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE ABST10 F500

@:5 Huomioi ennen ohjelmointia

Kiertojarjestys patee rippumatta voimassa olevasta
tyokaluakselista.
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Vektorikulman maarittely (PLANE VECTOR)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT

Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE VECTOR
Kantavektorin X-komponentti?: B-kantavektorin X-komponentti BX
(katso kuvaa ylla oikealla).
Kantavektorin Y-komponentti?: B-kantavektorin Y-komponentti BY
(katso kuvaa ylla oikealla).
Kantavektorin Z-komponentti?: B-kantavektorin Z-komponentti BZ
(katso kuvaa ylla oikealla).
Normaal ivektorin X-komponentti?: N-normaalivektorin X-
komponentti NZ (katso kuvaa keskella oikealla).
Normaal ivektorin Y-komponentti?: N-normaalivektorin Y-
komponentti NY (katso kuvaa keskella oikealla).
Normaal ivektorin Z-komponentti?: N-normaalivektorin Z-
komponentti NZ

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,Automaattinen
sisdankaantd (MOVE/STAY/TURN)” sivulla 109)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE ETAIS10 F500

PLANE-toiminto
(Ohjelma optio 1)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC laskee kulloinkin vaikuttavan normivektorin sisaisesti
sisdansyottamiesi arvojen perusteella.

105



PLANE-toiminto
(Ohjelma optio 1)
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Pistemaarittely (PLANE POINTS)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT
Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE POINTS

1.

(JOOJUJI\)I\JT\)D—‘H

tasopisteen X-koordinaatti?: X-koordinaatti P1X
tasopisteen Y-koordinaatti?: Y-koordinaatti P1Y
tasopisteen Z-koordinaatti?: Z-koordinaatti P1Z
tasopisteen X-koordinaatti?: X-koordinaatti P2X
tasopisteen Y-koordinaatti?: Y-koordinaatti P2Y
tasopisteen Z-koordinaatti?: Z-koordinaatti P2Z
tasopisteen X-koordinaatti?: X-koordinaatti P3X
tasopisteen Y-koordinaatti?: Y-koordinaatti P3Y
. tasopisteen Z-koordinaatti?: Z-koordinaatti P3Z

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,Automaattinen
sisaénkaantd (MOVE/STAY/TURN)” sivulla 109)

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE ETAIS10 F500

o

Huomioi ennen ohjelmointia

Yhdysviiva pisteesté 1 pisteeseen 2 méaraa kaannetyn
paéakselin suunnan (X tytkaluakselilla Z).

Nama kolme pistetta maarittelevat tason kaltevuuden. TNC
ei muuta voimassa olevan nollapisteen sijaintia.




Inkrementaalinen tilakulma (PLANE RELATIVE)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT

Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE RELATIVE
Inkrementaal ikulma?: Tilakulma, jonka verran aktiivista
koneistustasoa tulee kaantaa vield lisaa (katso kuvaa ylla oikealla).
Akseli, jonka ympari kdanto tehdaan, valitaan ohjelmanéppéimella
Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,Automaattinen
sisdankaantd (MOVE/STAY/TURN)” sivulla 109)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE ETAIS10 F500 SEQ-

)

Huomioi ennen ohjelmointia

Méaritelty kulma vaikuttaa aina aktiivisen koneistustason
suhteen aiva samalla tavoin kuin toiminto, jolla kyseinen
tason kaanto on aktivoitu.

Voit ohjelmoida mielivaltaisen maaraan PLANE RELATIVE-
toimintoja peréjalkeen.

Kun haluat palauttaa takaisin koneistustason, joka oli
voimassa ennen PLANE RELATIVE -toimintoa, maarittele PLANE
RELATIVE uudelleen samalla kulman arvolla, tosin
vastakkaisella etumerkilla.

Jos kaytat PLANE RELATIVE -toimintoa kddntamattémassa
koneistustasossa, kierra vain kaantamatonta tasoa PLANE-
toiminnossa maadritellyn tilakulman verran.

SPA - SPB - SPC

PLANE-toiminto

(Ohjelma optio 1)
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PLANE-toiminto
(Ohjelma optio 1)
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Tasomaarittelyn peruutus (PLANE RESET)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT

Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE RESET
Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,Automaattinen
sisdankaanté (MOVE/STAY/TURN)” sivulla 109)

5 PLANE RESET MOVE ETAIS10 F500 SEQ-

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Toiminto PLANE RESET peruuttaa kokonaan aktiivisen PLANE-
toiminnon - tai aktiivisen tyokierron 19 — (kulma = 0 ja
toiminto ei-aktiivinen). Monikertamaadrittely ei ole
tarpeellinen.



Automaattinen sisddnkaantdé (MOVE/STAY/TURN)

Kun olet sy6ttanyt sisadn kaikki tasomaarittelyparametrit, on
maariteltava, kuinka kiertoakselit kaannetaan sisaan laskettuihin
akseliarvoihin:

El PLANE-toiminto k&antaa kiertoakselit automaattisesti
laskettuihin akseliarvoihin, ja tissé yhteydessa tytkappaleen

\E.f
ja tyokalun keskindinen suhteellinen sijainti ei muutu. TNC D e Q

—
toteuttaa tasausliikkeen lineaariakseleilla. o<
PLANE-toiminto kaantaa kiertoakselit automaattisesti b : 4/ £ -g
laskettuihin akseliarvoihin, ja tdssa yhteydessé vain cEQa
kiertoakselit paikoittuvat. TNC ei toteuta tasausliiketté h S g
lineaariakseleilla A £
- Kiertoakselit kdé&dnnetdan jaljempana tulevassa erillisessa UZJ o
paikoituslauseessa STAY I:l <
Jos olet valinnut option MOVE tai TURN (PLANE-toiminnon automaattinen \_ v i 9
sisdankaanto), on maariteltava viela seuraavat kaksi parametria: H E
Kiertopisteen etdisyys tyodkalun karkeen (inkrementaalinen): TNC h ‘

kaantaa tyokalua (poytad) tyokalun karjen ympari. Parametrin ETAIS
avulla tallennetaan muistiin sisédnkaantoliikkeen kiertopiste tydkalun
kérjen hetkellisen aseman suhteen.

Syottdarvo? F=: Ratanopeus, jolla tydkalu kddnnetdan sisdén
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Mahdollisten ratkaisujen valinta (SEQ +/-)

Maérittelemiesi koneistustasojen sijaintien perusteella TNC:n téytyy
laskea niihin sopiva koneessa olevien kiertoakseleiden asettelu. Yleensa
aina on olemassa kaksi ratkaisumahdollisuutta.

Valitsimella SEQ valitaan, kumpaa ratkaisumahdollisuutta TNC:n tulee
kayttaa:

SEQ+ paikoittaa paédakselin niin, ettd se saa aina positiivisen kulman.
P&&akseli on toinen kiertoakseli pdydésté alkaen tai ensimmainen
kiertoakseli tydkalusta alkaen (riippuu koneen konfiguraatiosta, katso
myds kuvaa keskella oikealla)

SEQ+ paikoittaa padakselin niin, ettd se saa aina negatiivisen kulman.

Jos valitsimella SEQ valittu ratkaisu ei sijaitse koneen liikealueella, TNC
antaa virheilmoituksen Kulma ei sallittu.




Muuntotavan valinta

C-pyoropodydalla varustetuissa koneissa on kaytettavissa toiminto, jonka
avulla voit asetaa muuntotavan:

wot COORD ROT maérittelee, ettd PLANE-toiminto kiertda vain

ke koordinaatiston méariteltyyn kdédntdkulmaan. Py6ropoytaa ei
liikuteta, kierron kompensaatio saadaan laskemalla

o TABLE ROT maaérittelee, ettd PLANE-toiminto kiertaa vain

ay pyorépdydan maariteltyyn kaantékulmaan. Kompensaatio
saadaan aikaan tydkappaleen kierron avulla

COORD ROT

TABLE ROT

PLANE-toiminto

(Ohjelma optio 1)
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PLANE-toiminto
(Ohjelma optio 1)
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Puskujyrsinta kddnnetyssa tasossa

Yhdessé uusien PLANE-toimintojen ja tyokierron M128 avulla voit suorittaa
k&annetyssa koneistustasossa puskujyrsinnén. Tata varten on
kaytettavissa kaksi maarittelymahdollisuutta:

Puskujyrsinté kiertoakselin inkrementaalisella siirtoliikkeella
Puskujyrsintd normaalivektorin avulla

% Puskujyrsinta kd&nnetyssé tasossa toimii vain, jos
kaytettava tyokalu on pydoristysjyrsin (sadejyrsin).

45°:een kaantopailla/kaantépoydilla voidaan puskukulma
maaritellda myos tilakulmana. Taté varten on kadytettavissa
toiminto FUNCTION TCPM.




Grafiikka ja tilanaytot

D

Katso ,,Grafiikka ja tilandytot*

Tyokappaleen asetus grafiiikkaikkunassa
BLK-Form-toiminnon dialogi ilmestyy automaattisesti, kun uusi ohjelma

avataan.

Avaa uusi ohjelma tai paina jo valmiiksi avatussa ohjelmassa
ohjelmandppéintd BLK FORM
Kara-akseli

MIN- ja MAX-piste

Seuraavaksi esitelladn muutamia yleisesti tarvittavia toimintoja.

Ohjelmointigrafiikka

)

Valitse nayténositus OHJELMA+GRAFIIKKA!

Ohjelman sisédénsy6ton aikana TNC voi ndyttdd ohjelmoidun muodon
kaksiulotteisen grafiikan avulla:

AUTOM.
PIIRUST.

Automaattinen piirto siséénsyottettdessa
Grafikan manuaalinen kdynnistys

Grafikan lausekohtainen kaynnistys

| przkozTUS
| knszkavToLLE

OHJELMOINTI JAR EDITOINTI

BEGIN PGM ENOSEFK MR
BLK FORM 8.1 2 X-3@ V-00 Z-20
DLK FORA 8.2 Xe0@ Y+00 240
TOOL CALL 20 Z 34099

L 2e50 B® FRAX M3

°
1
2
3
a
& L Xe® Ve BB FRAX
]
7
B
[

T
L 25 ke FRAx +“L
FPOL Xe8  VaR
FL PRe22.5 PAsR BL F250
FC DRe RZ2.5 CLSDs COXe® COVeR

| 18 Fer oo~ mee

|11 FL xez wess LENIE anvese -

| 12 FeeLEET2

|12 P Levza e =

| 18 Fe DR- RES CcoveR

RLKLLN LOPPULI stwy ALOITA RESET
1 l t ETsD ALOTTA | k8. LAUSE -
=] RLOITA

Grafiikka ja tilanaytot
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Grafiikka ja tilanaytot
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Testausgrafiikka ja ohjelmankulkugrafiikka

w

Ohjelman testauksen ja ohjelmanajon kayttotavoilla TNC voi simuloida
koneistuksen graafisena esityksend. Ohjelmanéppéaimen avulla voidaan

Valitse naytonositukseksi GRAFIIKKA tai
OHJELMA+GRAFIIKKA!

valita seuraavat nayttotavat:

Ll
=i

-

Syvékuvaus
Esitys 3 tasossa

3D-kuvaus

utonearTavey (QHJELMAN TESTRUS
LKLY

oHJ,

BEGIN PG 17089 HH

L] = r
1 WK FORN 9.1 2 X-20 ¥-32 2-53 y
T DLK FORM 8.3 IXedd IV+04 12453 —
3 TOOL CALL 81 T 51809 s ‘
4 L xe® ved &R FESES L
8 L 21 RO FEEED N3
© CVCL DEF 5.0 YHPYRATASKU ./ x {_"L
7 CVEL DEF 5.1 ETAIS1
0 CVEL DEF 5.2 SvuvvS-3.8
U CVEL DEF 5.3 AEETUSA Fapes
18 CVCL DEF 5.4 SADE1S.@5 ——
11 CVCL DEF 5.5 FS008 DR-
12 CVCL CALL
13 CYCL DEF 5.8 YHPYRATASKU ! / =
14 CYCL DEF 5.1 ETAISY ®
— o) Aotta LoPETR RESET
. -ll - m' P ¥KS.LAUSE ALoITA .
1 ALOTTA




Tilanaytot

)

Nayton alaosassa esitettévia ohjelmanajon kayttotapatietoja ovat

Valitse naytonositus GRAFIIKKA+TILA tai ASEMA+TILA!

tyokalun asema
Syodttdarvo
aktiiviset lisgtoiminnot

Liséksi ohjelmanéppdinten avulla voidaan néayttdikkunaan ottaa seuraavaa
tilainformaatiota:

— Ohjelmatiedot

CHJELMA

— Tyokalun asemat

ASEMA

— Tyokalutiedot

TYOKALU

TiA Koordinaattimuunnokset
KOORD .

BUUNNOS

— Aliohjelmat, ohjelmanosatoistot
CARLL LBL

R Ty6kalun mitat
TYOKALLN

r— Aktiiviset lisdtoiminnot M
H-TOIN.

AUTOHMARTTINEN OHJELHMANKULKU

* ; .
: o~~~
30 1 1 P
-8.939 Y +317.758 2 +2B2.734 . '
c +359.974 B +359.968
5
. m!
TILR TiLa TiLR TILR TILA HER¥K |
KOORD, TYORRLLN
DHIELIR REEMR THORALU DS HITTAUS M-TOIH.

Grafiikka ja tilanaytot
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DIN/ISO-ohjelmointi
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DIN/ISO-ohjelmointi

Tyokalun liikkeiden ohjelmointi
suorakulmaisilla koordinaateilla

Poraustyokierrot

GO0 Suora liike pikasyotténopeudella

G01 Suora liike

G02 Ympyrérataliike myo6tépéivaan

GO03 Ympyrérataliike vastapéivaan

GO05 Ympyrarataliike ilman suuntamaarittelya
GO06 Ympyrarataliike tangentiaalisella liitynnalla

GOo7* Akselinsuuntainen paikoituslause

Tyokalun liikkeiden ohjelmointi
Polaariset koordinaatit

G10 Suora liike pikasyotténopeudella

G11 Suora liike

G12 Ympyrarataliike my6tapéivaan

G13 Ympyrérataliike vastapéivaan

G15 Ympyrérataliike ilman suuntamaarittelyd
G16 Ympyrarataliike tangentiaalisella liitynnélla

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G208
G206
G207
G209
G262
G263
G264
G265
G267

Keskidporaus

Poraus

Kalvinta

Véljennys

Yleisporaus

Takaupotus

Yleissyvéporaus
Porausjyrsinta

Kierreporaus UUSI
Kierreporaus GS (ohjattu kara) UUSI
Kierreporaus lastunkatkolla
Kierteen jyrsinta
Upotuskierrejyrsinta
Reikéakierrejyrsinta
Kierukkareikékierteen jyrsinta
Ulkokierteen jyrsinta

*) Lauseittain vaikuttava toiminto



Taskut, kaulat ja urat

SL-tydkiertojen ryhma ll

G251 Suorakulmatasku kokonaan
G252 Ympyratasku kokonaan
G253 Ura kokonaan

G254 Py6réura kokonaan

G212 Taskun silitys

G213 Kaulan silitys

G214 Ympyrataskun silitys
G215 Ympyrékaulan silitys
G210 Heiluriura

G211 Pyoroura

Pistekuviot

G220 Pistejono ympyrénkaarella
G221 Pistejono suoralla

*) Lauseittain vaikuttava toiminto

G37 Muotoaliohjelman maarittely

G120 Muototiedot

G121 Esiporaus

G122 Rouhinta

G123 Syvyyssilitys

G124 Sivusilitys

G125 Muotorailo

G127 Lieridvaippa (Ohjelmaoptio)

G128 Lieridvaippauran jyrsinta (Ohjelmaoptio)
G129 Lieridvaippauuman jyrsintéd (Ohjelmaoptio)
G139 Lieribvaippamuodon jyrsintd (Ohjelmaoptio)
Rivijyrsinta

G60 3D-tietojen kasittely

G230 Rivijyrsinta

G231 Normaalipinta

G232 Tason jyrsinta

DIN/ISO-ohjelmointi
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Tyokierrot koordinaattimuunnoksille Kosketusjarjestelméan tyokierrot

G53 Nollapistesiirto nollapistetaulukoista G410*  Peruspiste suorakulmataskun keskell&
G54 Nollapistesiirron suora sisaansyottod G411*  Peruspiste suorakulmakaulan keskella
G247 Peruspisteen asetus G412*  Peruspiste reién keskella
o G28 Muotojen peilaus G413*  Peruspiste ympyrékaulan keskella
£ G73 Koordinaatiston kierto G414* Peruspiste ulkonurkassa
g G72 Mittakerroin, muodon pienennys/suurennus G415* Peruspiste sisanurkassa
) G80 Koneistustaso (Ohjelmaoptio) G416*  Peruspiste reikdympyrén keskella
% G417*  Peruspiste kosketusjarjestelméaakselilla
('D Erikoistyokierrot G418*  Peruspiste neljan reidn keskipistessa
2 G04* Odotusaika G419*  Peruspiste yksittéiselld akselilla
E G36 Karan suuntaus G420* Kulman mittaus
Q G39 Ohjelman osoitus tydkierrolle G421*  Reian mittaus
G79* Tyokierron kutsu G422*  Ympyrékaulan mittaus
G62 Toleranssi (Ohjelmaoptio) G423*  Suorakulmataskun mittaus
G424*  Suorakulmakaulan mittaus
Kosketusjarjestelman tyokierrot G425*  Uran sisdpuolinen mittaus
G55* Koordinaatin mittaus G426* Uuman ulkopuolinen mittaus
G400*  Peruskaanto 2 pisteen avulla G427*  Mielivaltaisten koordinaattien mittaus
G401*  Peruskaanto 2 reian avulla G430*  Reikdympyrdn mittaus
G402*  Peruskaanto 2 kaulan avulla G431*  Tason mittaus
G403*  Peruskaanto pyoropoydan yli G440*  Lampotilakompensaatio
G404*  Peruskaannon asetus G480*  TT-kalibrointi
G405*  Peruskaantd pydropdydan yli, reian keskipiste G481*  Tyokalun pituuden mittaus
@ G482*  Tyodkalun sdteen mittaus

G483*  Tydkalun pituuden ja sédteen mittaus
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Koneistustasojen asetus

Mittamaarittelyt

G17 Taso X/Y, tydkaluakseli Z
G18 Taso Z/X, ty6kaluakseli Y
G19 Taso Y/Z, ty6kaluakseli X
G20 Neljas akseli tyokaluakseli

G90 Absoluuttiset mittamaaérittelyt
G911 Mittamaarittelyt inkrementaalisesti (ketjumitat)

Mittayksikdn asetus (Ohjelman alku)

Viiste, pydristys, muotoon ajo/muodon jattd

G70 Mittayksikkd Tuuma
G71 Mittayksikké mm

G24* Viiste pituudella R

G25* Nurkan pydristys sateellda R

G26* Tangentialinen muotoon ajo R-séteista kaarta pitkin
G27* Tangentialinen muodon jattd R-séteista kaarta pitkin

Aihion maarittely grafiikkaa varten

TyOkalun madrittely

G30 Tason madrittely, koordinaatin MIN-piste
G31 Mittamaadrittely (G90, G91), koordinaatin MAX-
piste

G99* Tyokalun maérittely ohjelmassa pituudella L ja
sateella R

Muut G-toiminnot

Tyokalun sadekorjaukset

G40 Ei séadekorjausta

G41 Ty6kalun sadekorjaus muodosta vasemmalle

G42 Tybkalun séddekorjaus muodosta oikealle

G43 Akselinsuuntainen sadekorjaus, ajomatkan
pidennys

G44 Akselinsuuntainen sadekorjaus, ajomatkan
lyhennys

G29 Edellisen aseman talteenotto napapisteeksi

G38 Ohjelmanajo seis

G51~* Seuraavan tydkalunumeron kutsu (vain
keskustydkalumuistilla)

G98* Merkin (Label-numero) asetus

*) Lauseittain vaikuttava toiminto

DIN/ISO-ohjelmointi
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DIN/ISO-ohjelmointi

120

Q-parametritoiminnot

D00
D01
D02
D03
D04
D05
D06
D07
D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Arvon suora 0soitus

Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus

Kahden arvon erotus ja osoitus

Kahden arvon tulo ja osoitus

Kahden arvon osamaara ja osoitus

Lukuarvon neli6juuri ja osoitus

Kulman sinin (°) méaritys ja osoitus

Kulman kosinin (°) méaritys ja osoitus

Kahden luvun nelididen summan nelidjuuri ja
osoitus (Pythagoras)

Jos yhtésuuri, hyppy madriteltyyn Label-merkkiin
Jos erisuuri, hyppy madriteltyyn Label-merkkiin
Jos suurempi, hyppy méariteltyyn Label-merkkiin
Jos pienempi, hyppy méériteltyyn Label-merkkiin
Kulma kahden sivun arcustangnetilla tai kulman
sini ja kosini ja osoitus

Tekstin tulostus naytolle

Tekstin tai parametrin sisallon tulostus
tietoliitdntaportin kautta

Lukuarvon tai Q-parametrin ldhetys PLC:hen




Osoitteet

,OUUZZI_I_I_XLI_IIG)TITITIITIUOW>O\°

Ohjelman alku

Ké&éntoakseli X:n ympéri

Ké&éantoakseli Y:n ympéri

Kiertoakseli Z:n ympéri

Q-parametritoimintojen maéarittely

Toleranssi pyoristyskaarelle koodilla M112
Sydttdarvo yksikdssd mm/min paikoituslauseissa
Odotusaika sekunneissa koodilla G0O4
Mittakerroin koodilla G72

G-toiminto (katso G-toimintojen listaa)
Napakoordinaattikulma

Kiertokulma koodilla G73
Ympyréakeskipisteen/napapisteen X-koordinaatti
Ympyrakeskipisteen/napapisteen Y-koordinaatti
Ympyrakeskipisteen/napapisteen Z-koordinaatti
Merkin (Label-numero) asetus koodilla G98
Hyppy merkkiin (Label-numeroon)

Tyo6kalun pituus koodilla G99

Lisatoiminto

Lauseen numero

Tyokiertoparametri koneistustyokierroilla
Q-parametrimaarittelyn arvo tai Q-parametri
Parametrin (paikanpito)-merkint&

Py

FN<S<Xs<CcHA40n=oonoTD

Polaarikoordinaattisade koodilla G10/G11/G12/

G13/G15/G16

Ympyran séde koodilla G02/G03/G05
Pyoristyssade koodilla G25/G26/G27
Viisteen pituus koodilla G24
Ty6kalun séde koodilla G99

Karan kierrosluku yksikéssa r/min
Karan suuntauskulma koodilla G36
Ty6kalun numero koodilla G99
Ty6kalukutsu

Seuraavan tydkalun kutsu koodilla G51
Yhdensuuntaisakseli X:lle
Yhdensuuntaisakseli Y:lle
Yhdensuuntaisakseli Z:lle

X-akseli

Y-akseli

Z-akseli

Lauseen loppumerkki

DIN/ISO-ohjelmointi
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MO0
MO01
MO02

MO03
M04
MO05
MO06

MO8
M09
M13
M14
M30
M89

M90

M91

M92

Ohjelmanajo seis/Kara seis/Jaahdytys pois
Valinnainen ohjelmanajon pysaytys

Ohjelmanajo seis/Kara seis/Jaahdytys pois/Paluu
alkuun/tarv. tilandytén poisto

Kara péalle myotapaivaan
Kara péélle vastapéaivaan
Kara seis

Tybkalunvaihdon vapautus/Ohjelmanajo seis
(riippuu koneparametrista)/Kara seis

Jaahdytys paélle

Jaahdytys pois

Kara péaélle myotapaivaan/Jaéhdytys paalle
Kara paalle vastapaivaan/Jaahdytyspaalle
Sama toiminto kuin M02

Vapaa lisétoiminto tai tydkierron kutsu,
modaalinen (riippuu koneparametrista)

Vakio ratanopeus nurkissa (vaikuttaa vain
jattamakaytolla)

Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat
koneen nollapisteeseen

Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat
koneen valmistajan perustamaan asemaan

M93
M94
M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103

M104

M105
M106

M107
M108
M109

Varattu

Kiertoakselin ndytdn pienennys arvoon alle 360°
Varattu

Varattu

Pienten muotoaskelmien koneistus
Ratakorjauksen loppu

Tyokierron kutsu, voimassa lausekohtaisesti

Automaattinen tydkalunvaihto kestoian
umpeutuessa

M101:n peruutus
Sydttdarvon pienennys sisdanpistoliikkeessa
kertoimella F

Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen
voimaan

Koneistuksen suoritus toisella ky-kertoimella

Koneistuksen suoritus ensimmaisella ki~
kertoimella

Katso kayttdjan késikirjaa
M107:n peruutus

Vakio ratanopeus sadetydkalun teralla
(sy6ttbarvon suurennus ja pienennys)




M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118
M120

M124

M126
M127
M128

M129

Vakio ratanopeus sédety6kalun terélla (vain
syottbarvon pienennys)
M109/M110:n peruutus

Autom. koneen geometrian korjaus
tyoskentelyssé kééntdakseleilla (ohjelmaoptio)

M114:n peruutus

Syéttdarvo kulma-akseleilla yksikdssé mm/min
(ohjelmaoptio)

M116:n peruutus

Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana

Sadekorjatun aseman etukéateislaskenta LOOK
AHEAD

Pisteiden huomiotta jattdminen korjaamattomien

suoran patkien kasittelyssa
Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo
M126:n peruutus

Tyo6kalun kérjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM)Y
(Ohjelmaoptio)

M126:n peruutus

1 TCPM: Tool Center Point Management

M130

M134
M135
M136
M137
M138

M140

M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat
kaantamattomaan koordinaatistoon

Tarkka pysaytys kiertoakselin paikoituksessa
M134:n peruutus

Syottdarvo F millimetrid per karan kierros
Syottdarvo F millimetri& per minuutti

Kééntoakselin valinta koodeille M114 ja M128
seké koneistustason kaannon tyodkierto

Vetdytyminen muodosta tytkaluakselin
suunnassa

Kosketusjarjestelméavalvonnan mitatéinti
Modaalisten ohjelmatietojen poisto
Perusk&annén poisto

Koneen kinematiikan huomiointi HETK/ASET-
asemissa lauseen lopussa (ohjelmaoptio)

M144:n peruutus

Ty6kalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa

M148:n peruutus
Rajakytkimen virheilmoituksen mitatointi
Lisatoiminnot laserileikkauskoneita varten

Katso kayttajan késikirjaa
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