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1.1 Tata kasikirjaa koskevia tietoja

Varmuusohjeet

Lue kaikki tdman asiakirjan ja koneen valmistajan dokumentaation
turvallisuusohjeet!

Turvallisuusohjeet varoittavat vaaroista, jotka liittyvat ohjelmistoon
ja laitteisiin, ja antavat ohjeita niiden valttamiseen. Ne on luokiteltu
vaarojen vakavuuden mukaan seuraaviin ryhmiin:

AVAARA

Vaara ilmoittaa henkiloa uhkaavasta vaarasta. Jos et noudata
vaaran valttamiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa varmasti
kuoleman tai vakavan loukkaantumisen.

Varoitus iimoittaa henkiloa uhkaavasta vaarasta. Jos et
noudata vaaran valttamiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa
oletettavasti kuoleman tai vakavan loukkaantumisen.

A\ OLE VAROVAINEN

Ole varovainen iimoittaa henkiloa uhkaavasta vaarasta. Jos et
noudata vaaran valttamiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa
oletettavasti lievan loukkaantumisen.

Ohje ilmoittaa esineita tai tietoja uhkaavista vaaroista. Jos et
noudata vaaran valttamiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa
oletettavasti aineellisen vahingon.

Turvallisuusohjeiden sisdinen informaatiojarjestys

Kaikki turvallisuusohjeet sisaltavat seuraavat osaelementit:
= Huomiosana ilmoittaa vaaran vakavuuden

B Vaaran tyyppija lahde

B Vaaran laiminlyonnin seuraukset, esim. "Seuraavien koneistusten
yhteydessa on tormaysvaara”

® Valttdminen — toimenpiteet vaaran torjumiseksi

Perusteita | Tata kasikirjaa koskevia tietoja
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Informaatio-ohje

Noudata tassa ohjekirjassa annettuja informaatio-ohjeita
ohjelmiston virheettoman ja tehokkaan toiminnan takaamiseksi.
Tassa ohjekirjassa on seuraavia informaatio-ohjeita:

o Informaatiosymboli tarkoittaa vinkkia.
Vinkki ilmoittaa tarkeaa lisaavaa tai taydentavaa tietoja.

@ Tama symboli vaatii sinua noudattamaan koneen
valmistajan antamia turvallisuusohjeita. Symboli viittaa
koneesta riippuviin toimintoihin. Mahdolliset kayttajaa tai
konetta kohtaavat vaarat on esitetty koneen kasikirjassa.

@ Kirjasymboli tarkoittaa ristiviittausta.

Ristiviittaus johtaa ulkoiseen dokumentaatioon,
esim. koneen valmistajan tai kolmannen osapuolen
dokumentaatioon.

Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

Pyrimme jatkuvasti parantamaan dokumentaatiotamme. Auta meita
|6ytamaan parannuskohteet ilmoittamalla niista sahkopostitse
osoitteeseen:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tama kasikirja kuvaa ohjelmointitoimintoja, jotka ovat kaytettavissa
seuraavissa ja sita uudemmissa ohjauksen NC-ohjelmistoversioissa.

Ohjaustyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 620 817600-17
TNC 620E 817601-17
TNC 620 Ohjelmointiasema 817605-17

Kirjaintunnus E tarkoittaa ohjauksen vientiversiota. Seuraavat
ohjelmisto-optiot eivat ole kaytettavissa vientiversiossa tai ovat
kaytettavissa vain rajoitetusti:

®  Advanced Function Set 2 (optio #9) rajoitettu neljan akselin
interpolaatioon
® KinematicsComp (optio #52)

Koneen valmistaja sovittaa ohjauksessa kaytettavat tehoarvot
koneparametrien avulla erikseen kutakin konetta varten. Nain ollen
tama kasikirja sisaltaa myos sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat
koske kaikkia ohjausversioita.

Tallaisia ohjaustoimintoja, jotka eivat ole kaytettavissa kaikissa
koneissa, ovat esimerkiksi seuraavat:

= Tyokalun mittaus TT-jarjestelmalla

Lisatietoja koneesi todellisista varusteista saat koneen valmistajalta.

Monet koneiden valmistajat ja HEIDENHAIN tarjoavat asiakkailleen
HEIDENHAIN-ohjausten ohjelmointikursseja. Suosittelemme
osallistumista naille kursseille ohjaustoimintojen tehokkaan
oppimisen kannalta.

@ Kayttajan kasikirja:
Kaikki tyokierrot, jotka eivat ole koneistustyokiertojen
yhteydessa, on esitelty kayttajan kasikirjassa
Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun
ohjelmointiin. Jos tarvitset tata kayttajan kasikirjaa, ota
yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.

Kayttajan kasikirja tunnus Tyokappaleen ja tyokalun
ohjelmointiin: 1303431-xx

Kaikki tyokiertoihin liittyvat ohjaustoiminnot on esitelty
TNC 620-ohjausjarjestelman kayttajan kasikirjassa.
Jos tarvitset tata kayttajan kasikirjaa, ota yhteys
HEIDENHAIN-edustajaan.

Tunnus - Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi:
1096883-xx
Tunnus - Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi:
1096887-xx

Tunnus - Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus:
1263172-xx
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Ohelmisto-optio

TNC 620 sisaltaa erilaisia ohjelmisto-optioita, jotka koneen
valmistaja voi vapauttaa erikseen kayttajan kayttoon. Kukin optio
sisaltaa talloin seuraavat suorituskelpoiset toiminnot:

Lisaakseli (optio #0 ja optio #1)

Lisdakseli Lisasaatopiiri 1ja 2

Advanced Function Set 1 (optio #8)

Laajennettujen toimintojen ryhma 1 Pyoropoytakoneistus:
= Muodot lierion vaipalla
m Syottoarvo yksikossa mm/min
Koordinaattimuunnokset:
Koneistustason kaanto
Interpolaatio
Ympyra kolmella akselilla kdannetyn koneistustason kanssa

Advanced Function Set 2 (optio #9)

Laajennettujen toimintojen ryhma 2 3D-koneistus:
Vientilupa vaaditaan = 3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

B Kaantopaan asetuksen muuttaminen elektronisen kasipyoran avulla
ohjelmanajon aikana;
tyokalun kérjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool Center
Point Management)

B Tyokalun pitaminen kohtisuorassa muodolla

= Tyokalun sadekorjaus kohtisuoraan ty6kalusuunnan suhteen
B Manuaalinen ajo aktiivisessa tyokaluakselijarjestelmassa
Interpolaatio

Suora yli neljalla akselilla (vientilupa vaaditaan)

Kosketustoiminnot (optio #17)

Kosketusjarjestelman tyokierrot Kosketusjarjestelman tyokierrot:
® Tyokappaleen vinon asennon kompensointi automaattikaytolla
Peruspisteen asetus kayttotavalla KASIKAYTTO
Peruspisteen asetus automaattikaytolla
Tyokappaleiden automaattinen mittaus
Tyokalujen automaattinen mittaus

HEIDENHAIN DNC (optio #18)

Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien kautta

Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (optio #19)

Laajennetut ohjelmointitoiminnot Vapaa muodon ohjelmointi FK:

Ohjelmointi kayttaen HEIDENHAIN-Klartext-ohjelmointi ja graafista tukea
tyokappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-saantojen mukaan
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Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (optio #19)

Koneistustyokierrot:

Poraus, kalvinta, véaljennys, takaupotus, keskitys

Siséa- ja ulkokierteiden jyrsinta

Suorakulmaisten ja ympyramaisten taskujen ja tappien jyrsinta
Tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsinta

Suorien ja kaarevien urien jyrsinta

Pistojonot kaarilla ja suorilla

Muotoraili, muototasku, muotoura, trokoidinen

Kaiverrus

Lisaksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajatyokiertoja (koneen
valmistajan erityisesti laatimia tyokiertoja).

Edistykselliset grafiikkatoiminnot (optio #20)

Laajennetut grafiikkatoiminnot

Advanced Function Set 3 (optio #21)

Laajennettujen toimintojen ryhma 3

Paletin hallinta (optio #22)

Paletin hallinta

CAD Import (option #42)
CAD Import

KinematicsOpt (optio #48)

Koneen kinematiikan optimointi

Testaus- ja koneistusgrafiikka:
®  Syvakuvaus

®  Esitys 3 tasossa

m 3D-kuvaus

Tyokalukorjaus:

M120: Sadekorjattu muoto enintdan 99 NC-lauseen etukateislaskennalla
(LOOK AHEAD)

3D-koneistus:
M118: Kasipyorapaikoituksen paalletallennus ohjelmanajon aikana

Voit kutsua aliohjelmia misséa tahansa jarjestyksessa.

Tukee formaatteja DXF, STEP ja IGES

Muotojen ja pistekuvioiden vastaanotto
Kaytannollinen peruspisteen asetus

Muotojaksojen graafinen valinta Klartext-ohjelmista

m  Aktiivisen kinematiikan tallennus/uudelleenperustaminen
m  Aktiivisen kinematiikan testaus
m  Aktiivisen kinematiikan optimointi

OPC UA NC Server 1 - 6 (optiot #56 - #61)

Standardiliitanta

26

OPC UA NC Server on standardiliitantd (OPC UA) ulkoista ohjauksen
tietoihin ja toimintoihin paasya varten.

Talla ohjelmisto-optiolla voit muodostaa jopa kuusi rinnakkaista asiakas-
yhteytta.
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Extended Tool Management (optio #93)

Laajennetut tyokalunhallinta Tyokalunhallinnan Python-pohjainen laajennus
m  Kaikkien tyokalujen ohjelmakohtainen tai palettikohtainen
kayttojarjestys
B Kaikkien tyokalujen ohjelmakohtainen tai palettikohtainen
valustelulista
Remote Desktop Manager (optio #133)

Ulkoisen tietokoneyksikon etakaytto . Windows erillisessa tietokoneyksikossa
m Liittymat ohjauksen rajapintaan

Cross Talk Compensation — CTC (optio #141)

Akselikytkentojen kompensaatio B Dynaamisen asemanpoikkeaman maaritys akselikiihdytysten avulla
m TCP-kompensaatio (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (optio #142)

Adaptiivinen asemansaato ®  Saatoparametrien mukautus akseliasetusten mukaan
tyoskentelytilassa

m  Saatoparametrien mukautus akselin nopeuden tai kiihtyvyyden
mukaan
Load Adaptive Control — LAC (optio #143)

Adaptiivinen kuormansaato ® Tyokappaleen massan ja kitkavoimien automaattinen maaritys
B Saatoparametrien mukautus tyokappaleen todellisen mitan mukaan

Active Chatter Control — ACC (optio #145)

Aktiivinen tarinanvaimennus Taysautomaattinen tarinanvaimennustoiminto koneistuksen aikana

Machine Vibration Control - MVC (optio #146)

Koneiden varahtelynvaimennus Koneen varahtelyjen vaimennus tyokappaleen ylapinnan parantamiseksi
toiminnoilla:

B AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (optio #152)

CAD-mallioptimointi CAD-mallien muunnos ja optimointi
m Kijinnitin
= Ajhio
= Valmisosa

Batch Process Manager (optio #154)

Batch Process Manager Valmistustehtavien suunnittelu

Component Monitoring (optio #155)

Komponenttivalvonta ilman ulkoista Konfiguroitujen koneen komponenttien ylikuormituksen valvonta
sensoriikkaa
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Opt. Contour Milling (optio #167)

Optimoidut muototyokierrot Tyokierrot mielivaltaisten taskujen ja saarekkeiden valmistukseen pyorre-
jyrsinnassa

Muita kaytettavissa olevia optioita

@ HEIDENHAIN tarjoaa muita laitelaajennuksia ja
ohjelmisto-optioita, jotka vain koneen valmistaja voi
vapauttaa erikseen kayttajan kayttoon. Siihen kuuluu
esim. toiminnallinen turvallisuus FS.

Lisatietoja on koneen valmistajan dokumentaatiossa tai
esitteessa Optiot ja lisavarusteet.

ID: 827222-xx

@ Kayttajan kasikirja VTC

kasikirjaa, ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.
ID: 1322445-xx

Kehitystila (Paivitystoiminnot)

Ohjelmisto-optioiden lisdksi FCL-toiminnolla (Feature Content

Level) (engl. kehitystilan késite) hallitaan tarkeitd ohjausohjelmiston
jatkokehitysvaiheita. FCL:n alaiset toiminnot eivét ole kaytettavissasi,
mikali ohjauksesi sisaltaa ohjelmistopaivityksen.

o Kun hankit uuden koneen, kaikki paivitystoiminnot ovat
kaytettavissasi ilman lisakustannuksia.

Nama toiminnot merkitdaan kasikirjassa merkinnalla FCLn, jossa n
tarkoittaa juoksevaa kehitysvaiheen numeroa.

Halutessasi voit vapauttaa FCL-toiminnot pysyvasti kayttoosi
hankkimalla sitd varten salasanan (avainluku). Ota tarvittaessa
yhteys koneen valmistajaan tai HEIDENHAIN-edustajaan.

Tarkoitettu kayttoalue

Ohjaus tayttaa eurooppalaisen direktiivin EN 55022 luokan A
vaatimukset ja se tarkoitettu padasiassa teollisuuden kayttoon.
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Oikeudellinen ohje

Oikeudellinen ohje

Ohjauksen ohjelmisto sisaltaa Open-Source-ohjelmiston, jonka
kayttoon liittyy erityisia kayttoehtoja. Nama kayttoehdot ovat
ensisijaisia.

Lisatietoja saat seuraavasti:

» Paina MOD-nappainta avataksesi dialogin Asetukset ja tiedot.
» Valitse dialogissa Avainkoodin sisaansyotto.

» Paina ohjelmanappainta LISENSSIOHJEET tai valitse dialogissa
Asetukset ja tiedot, Yleiset tiedot — Lisenssitiedot.

Ohjausohjelmisto sisaltad myos Softing Industrial Automation
GmbH:n OPC UA -ohjelmiston binaarikirjastot. HEIDENHAINin ja
Softing Industrial Automation GmbH:n valilla sovitut kayttéehdot
koskevat myos ensisijaisesti naita.

OPC UA NC-palvelimen tai DNC-palvelimen kayton yhteydessa
silla voi olla vaikutus ohjauksen kayttaytymiseen. Ennen kuin
kaytat naita litantoja tuottavasti, sinun on ensin selvitettava,
voidaanko ohjausta kayttaa edelleen ilman toimintahairioita tai
suorituskyvyn heikkenemista. Jarjestelmatestien suorittaminen on
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Vainnaiset parametrit

HEIDENHAIN kehittaa jatkuvasti monipuolisia tyokiertopaketteja,
minka vuoksi jokaisen uuden ohjelmiston yhteydessa tyokierroille
tuodaan myos uusia Q-parametreja. Nama uudet Q-parametrit
ovat valinnaisia parametreja, jotka eivat kaikilta osin ole kaytossa
vanhemmissa ohjelmistoversioissa. Tyokierrossa ne ovat aina
tyokiertomadrittelyn lopussa. Tassa ohjelmistossa kyseeseen
tulevat Q-parametrit ovat kohdassa Yleiskuvaus "Ohjelmiston
uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot 81760x-17 ". Voit itse paattas,
haluatko maaritella valinnaiset Q-parametrit tai poistaa ne NO ENT
-nappaimella. Voit vastaanottaa myds asetetut standardiarvot.

Jos olet poistanut epahuomiossa valinnaisia Q-parametreja tai jos
haluat ohjelmistopaivityksen jalkeen laajentaa olemassa olevien
NC-ohjelmien tyokiertoja, voit lisata valinnaisia Q-parametreja myos
jalkikateen. Seuraavaksi esitellaan toimenpiteet.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Tyokierron maarittelyn kutsu

» Paina oikealle osoittavaa nuolindppainta, kunnes uudet Q-
parametrit naytetaan.

» Vastaanota syotetty standardiarvo
tai
» Syota arvo.

» Jos haluat vastaanottaa uudet Q-parametrit, poistu valikolta
painamalla uudelleen oikealle osoittavaa nuolinappainta tai paina
END-n&ppainta.

» Jos et halua vastaanottaa uusia Q-parametreja, paina NO ENT-
nappainta.

Yhteensopivuus

Vanhemmilla HEIDENHAIN-rataohjauksilla (versiosta TNC 150 B

I&htien) laaditut NC-ohjelmat ovat suurelta osin toteutuskelpoisia

ohjausten TNC 620 uusissa ohjelmistoversioissa. Myaos silloin,

kun uusia valinnaisia parametreja ("Vainnaiset parametrit") on

vastaanotettu olemassa oleviin tyokiertoihin, voit yleensa toteuttaa

niiden NC-ohjelmia tavanomaiseen tapaan. Tama saadaan aikaan
tallennettujen oletusarvojen avulla. Toisaalta, jos haluat ajaa
vanhemmassa ohjauksessa NC-ohjelman, joka on ohjelmoitu

uudessa ohjelmistoversiossa, voit poistaa kyseiset valinnaiset Q-

parametrit tyokiertomaarittelysta NO ENT -nappaimella. Nain saat

muodostettua vastaavan alaspain yhteensopivan NC-ohjelman. Jos

NC-lauseet sisaltavat kelvottomia elementteja, ohjaus merkitsee ne

tiedoston avaamisen yhteydessa ERROR-lauseiksi.
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Ohjelmiston uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot
81760x-17

@ Uusien ja muutettujen ohjelmistotoimintojen
yleiskuvaus

Lisatietoja aiempiin ohjelmistoversioihin on
lisadokumentaatiossa Uusien ja muutettujen
ohjelmistotoimintojen yleiskuvaus. Jos tarvitset tata
dokumentaatiota, ota tarvittaessa yhteys HEIDENHAIN-
edustajaan.

Tunnus: 1322094-xx

Uudet tyokiertotoiminnot 81762x-17
m Tyokierto 1416 KOSKETUS LEIKKAUSPISTEESEEN (ISO: G1416)

Talla tyokierrolla maaritat toisen reunan leikkauspisteen.
Tyokierto vaatii yhteensa nelja kosketuspistetta, kaksi asemaa
kummassakin reunassa. Voit kayttaa tata tyokiertoa kolmessa
objektitasossa XY, XZ ja YZ.

= Tyokierto 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)

Talla tyokierrolla maaritat uran tai uuman keskikohdan ja

leveyden. Ohjaus koskettaa kahta vastakkain sijaitsevaa

kosketuspistetta. Voit myos maarittaa uran tai uuman kaannon.
m Tyokierto 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)

Talla tyokierrolla maaritat yksittaisen aseman L-muotoisella
kosketusvarrella. Kosketusvarren muodon ansiosta ohjaus voi
koskettaa takaleikkauksia.

m TyoOkierto 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (ISO: G1434)

Talla tyokierrolla maaritat uran tai uuman keskikohdan ja
leveyden L-muotoisella kosketusvarrella. Kosketusvarren muodon
ansiosta ohjaus voi koskettaa takaleikkauksia. Ohjaus koskettaa
kahta vastakkain sijaitsevaa kosketuspistetta.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleen ja
tyokalun ohjelmointiin
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Muutetut tyokiertotoiminnot 81762x-17

m Tyokierto 277 OCM VIISTE (1SO: G277, optio #167) tyokalun
karjen aiheuttamia muotovaaristymia pohjalla. Tama tyokalun
karki muodostuu sateen R, tyokalu karjen sateen R_TIP ja
karkikulman T-ANGLE mukaan.

Lisatietoja: "Tyokierto 277 OCM VIISTE (optio #167) ", Sivu 347
®  Seuraavat tyokierrot huomioivat lisdtoiminnot M109 ja M110:
Tyokierto 22 AVARRUS (ISO: G122, optio #19)

Tyokierto 23 POHJAN VIIMEISTELY (ISO: G123, optio #19)
Tyokierto 24 REUNAN VIIMEISTELY (I1SO: G124, optio #19)
Tyokierto 25 MUOTOJONO (ISO: G125, optio #19)
Tyokierto 275 TROCHOIDAL SLOT (I1SO: G275, optio #19)
Tyokierto 276 MUOTORAILO 3D (ISO: G276, optio #19)
Tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS (ISO: G274, optio #167)
Tyokierto 277 OCM VIISTE (ISO: G277, optio #167)

Lisatietoja: "Tyokierrot: Muototasku", Sivu 263

Lisatietoja: "Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta”, Sivu 313
m Tyokiertojen 451 MITTAA KINEMATIIKKA (ISO: G451) ja 452

ESIASETUS-KOMPENS. (ISO: G452, optio #48) sisdltaa kaavioita

yksittaisten mittausasemien mitatuista ja optimoiduista virheista.
m Tyokierrossa 453 RISTIKON KINEM. (ISO: G453, optio #48)

voit kayttaa tilaa Q406=0 myos ilman ohjelmisto-optiota #52

KinematicsComp.

m Tyokierto 460 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KUULALLA (I1SO: G460)
maarittaa L-muotoisen kosketusvarren sateen, tarvittaessa
pituuden karakulman.

m Tyokierrot 444 KOSKETUS 3D (ISO: G444) ja 14xx tukevat
kosketusta L-muotoisella kosketusvarrella.
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2.1 Johdanto

@ Kaikki ohjaustoiminnot ovat kaytettavissa vain
kaytettaessa tyokaluakselia Z, esim. kuviomaaritely
PATTERN DEF.

Tyokaluakseleita X ja' Y voidaan kayttaa rajoituksin ja kun
koneen valmistaja on tehnyt valmistelut ja konfiguroinut
sen.

Usein toistettavat koneistukset, jotka kasittavat monia
koneistusvaiheita, on tallennettu ohjaukseen tyokierroiksi. Myos
koordinaatistomuunnokset ja muutamat erikoistoiminnot ovat
kaytettavissa tyokiertojen tapaan. Useimmat tyokierrot kayttavat Q-
parametria siirtoparametrina.

OHJE

Huomaa térmaysvaara!
Tyokierrot suorittavat erittain laajoja koneistuksia. Tormaysvaaral!

> Ennen kuin toteutat, suorita ohjelman testaus.

o Jos kaytat tyokiertojen yhteydessa epasuoria osoituksia
parametreille, joiden numero on suurempi kuin 200
(esim. Q210 = Q1), osoitetun (esim. Q1), muutos ei
tule voimaan tyokierron madarittelyn jalkeen. Naissa
tapauksissa on tyokiertoparametreille (esim. Q210)
madriteltava suora osoitus.

Kun maarittelet syottoarvoparametrin tyokierroissa,
joiden numero on suurempi kuin 200, voit talloin tehda
osoituksen lukuarvon sijaan ohjelmanappaimella myos
TOOL CALL-lauseessa maariteltyyn syottoarvoon
(ohjelmanappéin FAUTO). Riippuen tyokierrosta ja
syottoarvoparametrien toiminnosta on kaytettavissa viela
syGttovaihtoehdot FMAX (pikaliike), FZ (hammassy6tto)
ja FU (kierrossyotto).

Huomaa, etta tyokierron maarittelyn jalkeisella FAUTO-
syottoarvolla ei ole vaikutusta, koska Ohjaus maarittelee
syottoarvon sisaisesti TOOL CALL TOOL CALL-lauseen
perusteella kasitellessaan tyokierron maarittelya.

Jos aiot poistaa useampia osalauseita sisaltavan
tyokierron, ohjaus kysyy, haluatko poistaa koko
tyokierron.
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2.2 Kaytettavat tyokiertoryhmat

Koneistustyokiertojen yleiskuvaus
» Paina nappainta CYCL DEF.

CYCL
DEF

Ohjelmanappain Tyokiertoryhma Sivu
Cani Tyokierrot syvaporausta, kalvintaa, valjennysta ja upotusta 66
KIERRE varten
Sore Tyokierrot kierreporausta, kierteen lastuamista ja kierteen 120
KIERRE jyrsintaa varten
" Taskus Tyokierrot taskujen, tapien, urien jyrsintaa ja tasojyrsintaa 162
s varten
Rainei Tyokierrot koordinaattimuunnoksille, joiden avulla 224
MULNNOS siirretaan, kierretaan, peilataan, suurennetaan ja
pienennetaan mielivaltaisia muotoja.

S SL-tyokierto (apumuotolista), joilla koneistetaan muodon 266

KTERROT suuntaisesti muotoja, joissa yhdistyy useampia paallekkain
aseteltuja osamuotoja seka lieridvaipan koneistuksen ja
pyorrejyrsinnan tyokiertoja.

e Tyokierrot pistekuvioiden, esim. reikdympyroiden tai 246
reikapintojen, datamatriisikoodien valmistamista varten

T Erikoistyokierrot odotusaikaa, ohjelmakutsua, karan 420

[>]

TYOKIERR.

>

suuntausta, kaiverrusta, toleranssia, kuormituksen
maaritysta varten.

Tarvittaessa vaihda konekohtaisiin
koneistustyokiertoihin

Koneen valmistaja voi integroida nama
koneistustyokierrot.
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Kosketustyokiertojen yleiskuvaus
» Paina nappaintd TOUCH PROBE.

Ohjelmanappain Tyokiertoryhma

Sivu

@ > Tarvittaessa vaihda konekohtaisiin
kosketustyokiertoihin, koneen valmistaja voi
integroida sellaiset kosketustyokierrot.
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| waemro | Tyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattiseen Lisatietoja:Kayttajan kasikirja
maaritykseen ja kompensointiin Mittaustyokierrot tyokappaleen ja
tyokalun ohjelmointiin
PERUSP Tyokierrot automaattiseen peruspisteen asetukseen Lisatietoja:Kayttajan kasikirja
Mittaustyokierrot tyokappaleen ja
tyokalun ohjelmointiin
NITTAUS Tyokierrot automaattista tyokappaleen tarkastusta varten Lisatietoja:Kayttajan kasikirja
Mittaustyokierrot tyokappaleen ja
tyokalun ohjelmointiin
e Erikoistyokierrot Lisatietoja:Kayttdjan kasikirja
TYOKIERR. Mittaustyokierrot tyokappaleen ja
tyokalun ohjelmointiin
KOSK_JARJ Kosketusjarjestelman kalibrointi Lisatietoja:Kayttdjan kasikirja
“im Mittaustyokierrot tydkappaleen ja
tyokalun ohjelmointiin
| Kanewar. | Tyokierrot automaattista kinematiikan mittausta varten Lisatietoja:Kayttajan kasikirja
H}j % Mittaustyokierrot tyokappaleen ja
tyokalun ohjelmointiin
TT-TYOKTER Tyokierrot automaattiseen tyokalun mittaukseen (koneen Lisatietoja:Kayttajan kasikirja
valmistajan tulee vapauttaa tdma kayttoon) Mittaustyokierrot tyokappaleen ja

tyokalun ohjelmointiin
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3.1 Tyoskentely koneistustyokiertojen avulla

Konekohtaiset tyokierrot (optio #19)

@ Huomaa, ettd ndma toimintokuvaukset ovat koneen
kayttoohjekirjassa.

Useita koneita varten on kaytettavissa erilaisia tyokiertoja.
Koneen valmistaja on lisannyt naita tyokiertoja ohjaukseen
HEIDENHAIN-tyokiertojen lisaksi. Tata varten on kaytettavissa
erillinen tyokiertonumeroalue:

® Tyokierrot 300 ... 399
Konekohtaiset tyokierrot, jotka maaritellaan nappaimella
CYCL DEF

= Tyokierrot 500 ... 599

Konekohtaiset kosketustyokierrot, jotka maaritellaan nappaimella
TOUCH PROBE zu definieren sind

OHJE

Huomaa térmaysvaara!

HEIDENHAIN-tyokierrot, koneen valmistajan tyokierrot

ja kolmannen osapuolen toiminnot kayttavat muuttujia.
Lisaksi voit ohjelmoida NC-ohjelmien sisélla muuttujia. Jos
poikkeat suositelluista muuttuja-alueista, seurauksena voi olla
paallekkaisyytta ja siten ei-toivottua toimintaa. Koneistuksen
yhteydessa on tormaysvaaral

> Kayta vain HEIDENHAINIn suosittelemia muuttuja-alueita.
» Ald kaytd ennalta maaritettyja muuttujia

> Noudata HEIDENHAINiIn, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

» Tarkasta toiminnan kulku simulaation avulla.

Lisatietoja: "Tyokierron kutsuminen®, Sivu 41
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi
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Tyokierron maarittely ohjelmanappaimilla

Toimi sen jalkeen seuraavasti: L
cva » Paina néppé]nté CYCL DEF. e ot 1 oser pinie.n

> Ohjelmanappainpalkki esittaa erilaisia
tyokiertoryhmia..

> Valitse tyokiertoryhma, esim. poraustyokierrot.

252 » Valitse tyOkierto, esim. tyokierto 262 KIERTEEN
) JYRSINTA

> Ohjaus avaa dialogin ja pyytaa kaikkia
sisaansyottoarvoja. Samanaikaisesti ohjaus antaa
nayton oikeaan puoliskoon grafiikkaikkunan.
Sisdansyotettavaa parametria naytetaan
kirkkaalla taustavarilla.

> Vaaditun parametrin sisaansyotto

> Paata jokainen sisdansyottd ndppaimella ENT.

> Ohjaus paattaa dialogin, kun kaikki tarvittavat
tiedot on syotetty sisaan.

OHJE

Varoitus tormaysvaarasta

2 s2000
ASEYA
STANDARDI
A

Voit ohjelmoida muuttujia sisaansyottoarvoiksi HEIDENHAIN-
tyokierroissa. Jos et kayta tyokierrossa suositeltua
sisaansyottoarvoa muuttujien yhteydessa, tama voi johtaa
tormaykseen.

> Kayta vain HEIDENHAINIn suosittelemia sisaansyottoalueita.
» Huomioi HEIDENHAINiIn dokumentaatio.

» Tarkasta toiminnan kulku simulaation avulla.
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Tyokierron maarittely GOTO-toiminnolla
Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina nappainta CYCL DEF.
> Ohjelmanappainpalkki esittaa erilaisia
tyokiertoryhmia..
ot » Paina nappainta GOTO.

> Ohjaus nayttaa paallekkaisikkunassa tyokiertojen
yleiskuvausta.

> Valitse nuolinappainten avulla haluamasi
tyokierto.

tai

> Syota sisaan tyokiertonumero.

» Vahvista kulloinkin nappaimella ENT.

> Sen jalkeen ohjaus avaa aiemmin kuvatun
tyokiertodialogin.

m
Q.
3
]
=
=
&

Y
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Koneistustyokiertojen kaytto | Tyoskentely koneistustyokiertojen avulla

Tyokierron kutsuminen
Alkuehdot
Ennen tydkierron kutsua ohjelmoi aina:

= BLK FORM graafista esitysta varten (tarpeellinen vain
testausgrafiikkaa varten)

= Tyokalukutsu
m Karan pyorintdsuunta (Lisdtoiminto M3/M4)
m  Tyokierron maarittely (CYCL DEF)

o Huomioi myos muut alkuehdot, jotka esitellaan kunkin
tyokierron kuvauksen ja yleiskuvaustaulukon yhteydessa.

Seuraavat tyokierrot vaikuttavat heti maarittelysta lahtien NC-

Tyokierto 9 ODOTUSAIKA

Tyokierto 12 PGM CALL

Tyokierto 13 ORIENTOINTI

Tyokierto 14 MUOTO

Tyokierto 20 MUODON TIEDOT

Tyokierto 32 TOLERANSSI

Tyokierto 220 KUVIO KAARI

Tyokierto 221 KUVIO SUORA

Tyokierto 224 PAIKKAKUV. DATAMATR.KOODI
Tyokierto 238 KONETILAN MITTAUS
Tyokierto 239 MAARITA KUORMITUS
Tyokierto 271 OCM MUOTOTIEDOT

Tyokierto 1271 OCM SUORAKULMA

Tyokierto 1272 OCM YMPYRA

Tyokierto 1273 OCM URA/UUMA

Tyokierto 1278 OCM MONIKULMIO

Tyokierto 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA
Tyokierto 1282 OCM RAJOITUS YMPYRA
Koordinaattimuunnoksen tyokierrot
Kosketusjarjestelman tyokierrot

Kaikki muut tyokierrot voit kutsua jaljempéana kuvattavilla
toiminnoilla.

Tyokierron kutsu kaskylla CYCL CALL

Toiminto CYCL CALL kutsuu viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron yhden kerran. Tyokierron aloituspisteena on
viimeksi ennen CYCL CALL-lausetta ohjelmoitu asema.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina nappéaintd CYCL CALL

‘4::\'&5 ‘ » Paina ohjelmanappainta CYCL CALL M.

" > Tarvittaessa syota sisadn lisatoiminto M (esim.
M3 karan kytkemiseksi paélle).

» Lopeta dialogi ndppaimella END.
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Tyokierron kutsu kaskylla CYCL CALL PAT

Toiminto CYCL CALL kutsuu viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron kaikissa asemissa, jotka olet maaritellyt
kuviomaarittelyssa PATTERN DEF tai pistetaulukossa.

Lisatietoja: "Kuviomaarittely kaskylla PATTERN DEF", Sivu 52
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext- tai DIN/ISO-ohjelmointi

Tyokierron kutsu kaskylla CYCL CALL POS

Toiminto CYCL CALL POS kutsuu viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron yhden kerran. Tyokierron aloituspisteena on
asema, jossa CYCL CALL POS -lause on maaritelty.

Ohjaus ajaa CYCL CALL POS-lauseessa maariteltyyn asemaan
paikoituslogiikalla:

B Jos hetkellinen tyokaluasema tyokaluakselilla on tyokappaleen
ylareuna (Q203) ylapuolella, télloin Ohjaus paikoittuu
ohjelmoituun asemaan ensin koneistustasossa ja sitten
tyokaluakselilla.

®  Jos hetkellinen tyokaluasema tyokaluakselilla on tyokappaleen
ylareunan (Q203) alapuolella puolella, talldin ohjaus paikoittuu
ensin tyokaluakselilla varmuuskorkeudelle ja sen jalkeen
ohjelmoituun asemaan koneistustasossa

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet
® CYCL CALL POS-lauseessa on aina ohjelmoitava
kolme koordinaattiakselia. Voit muuttaa helposti
aloitusasemaa tyokaluakselin koordinaatin kautta. Se
vaikuttaa kuten ylimaarainen nollapistesiirto.

m CYCL CALL POS -lauseessa maaritelty syottoarvo
patee vain ajettaessa tassa NC-lauseessa
ohjelmoituun aloitusasemaan.

B Ohjaus ajaa CYCL CALL POS -lauseessa maadriteltyyn
asemaan padsaantoisesti ilman sédekorjausta (RO).

®  Kun kutsut koodilla CYCL CALL POS -tyokierron,
jossa on madritelty aloitusasema (esim. tyokierto
212), talloin tyokierrossa maaritelty asema vaikuttaa
ylimaaraisen siirron tavoin CYCL CALL POS -
lauseessa maariteltyyn asemaan. Siksi tyokierrossa
asetettavaksi aloitusasemaksi olisi aina hyva
maaritella 0.
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Tyokierron kutsu koodilla M99/M89

Lauseittain vaikuttava toiminto M99 kutsuu viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron. M99 voidaan ohjelmoida paikoituslauseen
lopussa, ja talldin ohjaus ajaa tahan asemaan ja kutsuu sen jalkeen
viimeksi maaritellyn koneistustyokierron.

Jos ohjauksen tulee toteuttaa tyokierto automaattisesti jokaisen
paikoituslauseen jalkeen, ohjelmoi ensimmainen tyokierron kutsu
lisatoiminnolla M89.

Toiminnon M89 vaikutuksen peruuttamiseksi toimi seuraavalla
tavalla:

> M99-koodin ohjelmointi paikoituslauseessa
> Ohjaus ei aja viimeiseen aloituspisteeseen.
tai

» Madrittele koneistustyokierto CYCL DEF.

o Ohjaus ei tue koodia M89 yhdessa FK-ohjelmoinnin
kanssal
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Tyokierron kutsu kaskylla SEL CYCLE

Toiminnolla SEL CYCLE voidaan haluttua NC-ohjelmaa kayttaa
koneistustyokiertona.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Paina nappainta PGM CALL

» Paina ohjelmanéppaintd VALITSE TYOKIERTO

VALITSE
TYOKIERTO

» Paina ohjelmanappainta VALITSE TIEDOSTO.
» Valitse NC-ohjelma.
NC-ohjelman kutsu tyokiertona

VALITSE
TIEDOSTO

» Paina nappainta CYCL CALL
» Paina tyokierron kutsun ohjelmanappainta
tai

» ohjelmoi M99.

o Ohjelmointi- ja kayttdohje
= Jos kutsuttava tiedosto on samassa hakemistossa
kuin kutsuva tiedosto, voi maaritella tiedostonimen
myds ilman polkua, esim. Sita varten on
ohjelmanappaimen VALITSE TIEDOSTO
valintaikkunassa kaytettavissa ohjelmanappain
VASTAANOTA TIED.NIMI.

® Kun toteutat SEL CYCLE -kaskylla valitun
NC-ohjelmalla, ohjelma toteutetaan
yksittaislauseajolla ilman pysaytysta jokaisen
NC-lauseen jalkeen. Se on nahtavissa jatkuvalla
ohjelmanajolla vain yhtena NC-lauseena.

m CYCL CALL PAT ja CYCL CALL POS kayttavat
paikoituslogiikkaa ennen kuin tyokierto tulee
toteutukseen. Paikoituslogiikan suhteen SEL CYCLE
ja tyokierto 12 12 PGM CALL ovat samanlaisia:
pistekuvion yhteydessa tapahtuu saapumisen
varmuuskorkeuden laskenta maksimimaaralla kuvion
alkukohdan Z-asemasta ja kaikkiin pistekuvion
Z-asemiin. CYCL CALL POS -kaskylla ei tapahdu
tyokaluakselin suuntaista esipaikoitusta. Esipaikoitus
kutsutun tiedoston sisalla taytyy silloin itse
ohjelmoida.
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3.2 Ohjelmamadarittelyt tyokierroille

Yleiskuvaus
Jotkut tyokierrot kayttavat aina samoja tyokiertoparametreja, kuten Bonseimin = 7“‘&
varmuusetaisyys Q200, jotka sinun on syotettava sisaan jokaisessa i
tyokierron madarittelyssa. Toiminnon GLOBAL DEF avulla sinulla on =
mahdollisuus maaritella nama tyokiertoparametrit ohjelman alussa
keskitetysti, jolloin ne vaikuttavat globaalisti kaikissa NC-ohjelmassa
kaytettavissa tyokierroissa. Kussakin tyokierrossa viitataan siihen i
arvoon, jonka olet maaritellyt ohjelman alussa.
Kaytettavissa ovat seuraavat GLOBAL DEF-toiminnot:
e e | =

Ohjelmanadp-  Koneistuskuvio Sivu
pain

100 GLOBAL DEF YLEINEN 47
T Yleisesti voimassa olevien tyokiertoparametrien maarittely

105 GLOBAL DEF PORAUS 48
. Erikoisten poraustyokiertoparametrien maarittely

110 GLOBAL DEF TASKUN JYRSINTA 49
iy Erikoisten taskun jyrsinnan tydkiertoparametrien maarittely

i GLOBAL DEF MUODON JYRSINTA 50
iy Erikoisten muodon jyrsinnan tydkiertoparametrien maarit-

tely

125 GLOBAL DEF PAIKOITUS 50

e Paikoittumismenettelyn maarittely toiminnossa CYCL CALL
PAT

120 GLOBAL DEF KOSKETUS 51
i Erikoisten kosketustyokiertoparametrien maarittely
GLOBAL DEF sisaansyotto
Toimi sen jalkeen seuraavasti: (BT s Qs min
> Paina ndppainta Ohjelmointi.
» Paina ndppainta SPEC FCT. i

» Paina ohjelmanappainta OHJELMAMAARITTELY.

MAARITTELY' Lz '1'
e > Paina ohjelmanappainta GLOBAL DEF.
~w | » Valitse haluamasi GLOBAL DEF -toiminto, esim. e, =
ohjelmanappasin GLOBAL DEF YLEINEN.

> Syota sisaan tarvittavat maarittelyt.
» Vahvista kulloinkin nappaimella ENT
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GLOBAL DEF -maarittelyjen kaytto

Jos olet syottanyt sisaan ohjelman alussa vastaavat GLOBAL DEF
-toiminnot, voit haluamasi tyokierron maarittelyn yhteydessa tehda
viittauksen tahan yleisesti voimassa olevaan arvoon.

hjelmointi

onjelmoints s

Toimi talloin seuraavasti:
» Paina nappainta OHJELMOINTI.

cvel » Paina nappainta CYCL DEF.

DEF

TASKU/ > Valitse haluamasi tyokiertoryhmd, esim. tasku / - = e - 2
TAPPI/

uRA tappi / uratyokierto. o e

257 » Valitse haluamasi tyokierto, esim.
% 0 SUORAKULMATAPPI
> Jos sita varten on olemassa yleinen parametri,
ohjaus antaa naytolle ohjelmanappaimen

l]@

ASEYA ARVOT.
ASEVA » Paina ohjelmanappainta ASEYA ARVOT.
ARvOT > Ohjaus syottaa sanan PREDEF (englanti:

esimadaritelty) tyokiertomaarittelyyn. Nain olet
toteuttanut linkin vastaavaan GLOBAL DEF -
parametriin, jonka olet maaritellyt ohjelman
alussa.

OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos myohemmin muutat ohjelman asetuksia GLOBAL DEF
-parametrilla, muutokset vaikuttavat koko NC-ohjelmaan.
Nain koneistuksen kulku voi muuttua merkittavasti. Huomaa
tormaysvaara!

> Kayta toimintoa GLOBAL DEF tietoisesti. Ennen kuin toteutat ,
suorita ohjelman testaus.

> Syota tyokiertoon kiintea arvo, silloin GLOBAL DEF ei muuta
arvoja.
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Yleisesti vaikuttavat globaaliset tiedot

Parametrit koskevat kaikkia koneistustyokiertoja 2xx ja
kosketustyokiertoja 451, 452

Apukuva Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaista térmaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q253 Syoton vaihto?

Syottoarvo, jolla ohjaus likkuttaa tyokalua tyokierron sisalla.
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO
Q208 VETAYTYMISLIIKKEEN NOPEUS ?

Syo6ttoarvo, jolla ohjaus uudelleenpaikoittaa tyokalun.
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO

Esimerkki
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Globaaliset tiedot poraustoita varten

Parametrit ovat voimassa porauksen, kierteen porauksen ja kierteen
jyrsinnan tyokierroille 200 ... 209, 240, 241 ja 262 ... 267.

Apukuva Parametri

Q256 Perayt.pituus lastun katkossa?

Arvo, jonka verran ohjaus vetaytyy takaisin lastunkatkon yhteydes-
sa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0.1...99999.9999

Q210 ODOTUSAIKA YLHAALLA ?

Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy varmuusetaisyydella
sen jalkeen, kun ohjaus on vetanyt sen pois reiasta lastunpoistoa
varten.

Sisadansyotto: 0...3600.0000

Q211 ODOTUSAIKA ALHAALLA ?

Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy reidan pohjalla.
Sisaansyotto: 0...3600.0000

Esimerkki

Y
(o]
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Globaaliset tiedot jyrsintatoita varten taskutyokierroilla

Parametrit ovat voimassa tyokierroille 208, 232, 233, 251 ... 258,
262 .. 264,267,272, 273,275, 277

Apukuva Parametri

Q370 RADAN YLITYSKERROIN ?

Q370 x tyokalun sade, antaa sivuttaisasetuksen k.
Sisdansyotto: 0.1...1.999

Q351 Jyrsintamen.? Myotd=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan.
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinté vastalastulla

(Jos syotat sisdan 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisaansyotto: -1, 0, +1

Q366 Upotusstrategia (0/1/2)?

Tunkeutumisen menettelytapa:

0: Kohtisuora tunkeutuminen. Ohjaus tunkeutuu sisdan kohtisuo-
rasti riippumatta tyokalutaulukossa maaritellysta tunkeutumiskul-
masta ANGLE.

1: Kierukkamainen tunkeutuminen. Tyokalutaulukossa olevan
aktiivisen tyokalun tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.

2 : Heilurimainen tunkeutuminen. Tyokalutaulukossa olevan aktiivi-
sen tyokalun tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava erisuu-
ri kuin 0. Muuten ohjaus antaa virheilmoituksen. Heilahduspituus
riippuu sisaanpistokulmasta, ohjauksen kayttama minimiarvo on
kaksi kertaa tyokalun halkaisija.

Sisdaansyo6tto: 0, 1, 2

Esimerkki

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022 49



Koneistustyokiertojen kaytto | Ohjelmamaarittelyt tyokierroille

Globaaliset tiedot jyrsintatoita varten muototyokierroilla
Parametrit ovat voimassa tyokierroille 20, 24, 25, 27 ... 29, 39, 276

Apukuva Parametri

Q2 RADAN YLITYSKERROIN ?
Q2 x Tyokalun sade antaa sivuttaisasetuksen k.
Sisaansyotto: 0.0001...1.9999

Q6 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun otsapinnasta tyokappaleen ylapintaan. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q7 VARMUUSKORKEUS ?

Korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta tyokappaleeseen (vélipai-
koitusta ja tyokierron lopussa tapahtuvaa vetdytymisté varten).
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q9 PYORIMISSUUNTA ? MYOTAP. = -1
Taskun koneistuksen kulkusuunta

® Q9 =-1 vastalastu taskuille ja saarekkeille
= Q9 = +1 vastalastu taskuille ja saarekkeille
Sisdansyotto: -1, 0, +1

Esimerkki

Globaaliset tiedot paikoitusmenettelya varten

Parametrit ovat voimassa kaikille koneistustyokierroille, jos kyseinen
tyokierto kutsutaan toiminnolla CYCL CALL PAT.

Apukuva Parametri

Q345 Valitse paikoituskorkeus (0/1)

Vetaytyminen tyokaluakselin suuntaan toiselle varmuusetaisyydelle
koneistusvaiheen lopussa tai paikoitusasemaan yksikon alussa.

Sisaansyotto: 0, 1

Esimerkki

A
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Globaaliset tiedot kosketustoimintoja varten

Parametrit ovat voimassa kaikille kosketustyokierroille 4xx ja 14xx
seka tyokierroille 271, 1271,1272, 1273, 1278

Apukuva Parametri

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen tormays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella
Sisdansyotto: 0, 1

Esimerkki
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3.3 Kuviomaarittely kaskylla PATTERN DEF

Kayttd

Toiminnolla PATTERN DEF maarittelet yksinkertaisella avalla
saanndllisen koneistuskuvion, jonka voit kutsua toiminnolla
CYCL CALL PAT. Kuten tyokierron maarittelyssa, myos
kuviomadrittelyn apukuvat ovat kdytettavissa, jotka selventavat
kutakin sisaansyottoparametria.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

PATTERN DEF -toiminto laskee koneistuskoordinaatit X- ja Y-
akseleille. Kaikilla tyokaluakseleilla Z-akselia lukuun ottamatta on
seuraavan koneistuksen aikana tormaysvaara!

> Kayta PATTERN DEF -toiminto vain tyokaluakselin Z kanssa.

Kaytettavissa ovat seuraavat koneistuskuviot:

Ohjel-
manap-
pain

4

Koneistuskuvio

PISTE
Enintaan yhdeksan vapaavalintai-
sen koneistusaseman maarittely

Sivu

54

RIVI
Yksittaisen rivin maarittely, suora
tai kierretty

55

KUVIO
Yksittaisen kuvion maarittely,
suora, kierretty tai vaannetty

56

KEHIKKO
Yksittaisen kehikon maarittely,
suora, kierretty tai vaannetty

58

YMPYRA
Taysiympyran maarittely

60

52

Osaympyréa
Osaympyran maarittely

61
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PATTERN DEF sisaansyotto
Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina nappainta OHJELMOINTI.

3 o]

spec » Paina nappainta SPEC FCT.
wwoTo » Paina ohjelmanappainta
P MUOTO /- JA PISTEKONEISTUS.
— » Paina ohjelmanappaintad PATTERN DEF.
RIvI » Valitse haluamasi koneistuskuvio, esim. paina
yksittaisen rivin ohjelmanappainta.

> Syota sisaan tarvittavat maarittelyt.
» Vahvista kulloinkin nappaimella ENT

PATTERN DEF:kaytto

Kun olet syottanyt sisdan kuviomaarittelyn, voit kutsua sen
toiminnolla CYCL CALL PAT.

Lisatietoja: "Tyokierron kutsuminen®, Sivu 41

Silloin ohjaus suorittaa maarittelemiesi koneistuskuvioiden joukosta
viimeksi maaritellyn koneistustyokierron.

o Ohjelmointi- ja kayttoohje
m  Koneistuskuvio sailyy voimassa niin kauan, kunnes

maarittelet uuden tai valitset pistetaulukon SEL
PATTERN.

®  Kahden aloituspisteen valissa ohjaus vetaa tyokalun
takaisin varmuuskorkeudelle. Varmuuskorkeutena
kaytetaan joko tyokaluakseliaseman koordinaattia
tyokierron kutsun yhteydessa tai tyokiertoparametrin
Q204 arvoa sen mukaan, kumpi on suurempi.

®  Jos koordinaatin ylapinta on toiminnossa PATTERN
DEF suurempi kuin tyokierrossa, varmuusetaisyys ja 2.
varmuusetaisyys lasketaan toiminnon PATTERN DEF
koordinaatin ylapintaan.

= Voit ennen CYCL CALL PAT -toimintoa kayttaa
GLOBAL DEF 125 -toimintoa (I6ytyy valitsemalla SPEC
FCT/ohjelman esiasetukset) parametriasetuksella
Q345=1. Sen jalkeen ohjaus paikoittaa aina kahden
porauksen valissa tyokalun 2. varmuusetaisyyteen,
joka on maaritelty tyokierrossa.

0 Kayttoohje

® Jatkuvan lauseajon avulla voit valita haluamasi
pisteen, josta koneistus voidaan aloittaa tai jatkaa.
Lisatietoja: Kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus
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Yksittdisen koneistusaseman maarittely

o Ohjelmointi- ja kayttdohjeet:
B Voit sy6ttas sisdan enintdan yhdeksan o ctaasa

koneistusasemaa, vahvista kunkin sisaansyotto
nappaimella ENT.

= POS1 on ohjelmoitava absoluuttisilla koordinaateilla.
POS2 ... POS9 voidaan ohjelmoida absoluuttisesti tai
inkrementaalisesti.

= Jos madrittelet Tyokappaleen ylapinnan Z-koord.
erisuureksi kuin 0, silloin tama arvo vaikuttaa liséna

tyokappaleen ylapintaan Q203, joka on maaritelty S— @
koneistustyokierrossa. |

MSIKAYTTO aqm’ elmointi F
A onselmotnts 3

A

0 BEGIN PGM PAT N
1 BLK FORM 0.1 Z X

%

,_
1=

Apukuva

Esimerkki
11 PATTERN DEF -~
POS1( X+25 Y+33.5 Z+0 ) -
POS2( X+151Y+6.5 Z+0)

54

Parametri

POS1: Koneistusaseman X-koordinaatti
Syota sisaan absoluuttinen X-koordinaatti.
Sisaansyotto: -999999999...+999999999

POS1: Koneistusaseman Y-koordinaatti
Syota sisaan absoluuttinen Y-koordinaatti.
Sisaansyotto: -999999999...+999999999

POS1: Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

Syota sisaan absoluuttinen Z-koordinaatti, jossa koneistuksen pitai-
si alkaa.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

POS2: Koneistusaseman X-koordinaatti
Syota sisaan absoluuttinen tai inkrementaalinen X-koordinaatti.
Sisdansyotto: -999999999...+999999999

POS2: Koneistusaseman Y-koordinaatti
Syota sisaan absoluuttinen tai inkrementaalinen Y-koordinaatti.
Sisdansyotto: -999999999...+999999999

POS2: Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti
Syota sisaan absoluuttinen tai inkrementaalinen Z-koordinaatti.
Sisdansyotto: -999999999...+999999999
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Yksittdisen rivin maarittely

o Ohjelmointi- ja kayttdohje

erisuureksi kuin 0, silloin tama arvo vaikuttaa lisana
tyokappaleen ylapintaan Q203, joka on maaritelty
koneistustyokierrossa.

_KASI KAYTTO @qm’ elmointi I
3 onselmotnts E

A

® Jos madrittelet Tyokappaleen ylapinnan Z-koord. aioitapise 1

0 BEGIN PGM PAT WN
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0

Apukuva

Esimerkki
11 PATTERN DEF ~

ROW1( X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0 )

Kaytetyt aiheet

Parametri

Aloituspiste X

Rivin aloituspisteen koordinaatti X-akselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999999...+99999.9999999

Aloituspiste Y

Rivin aloituspisteen koordinaatti Y-akselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999999...+99999.9999999

Koneistusaseman etaisyys

Etaisyys (inkrementaalinen): Koneistusasemien valinen etaisyys
Sy0ta arvo positiivisena tai negatiivisena.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Koneistusasemien kokonaislukumaara
Sisaansyotto: 0...999

Koko reikakuvion kiertoasema

Sisaansyotetyn aloituspisteen kiertokulma. Perusakseli: Aktiivisen
koneistustason p&dakseli (esim. X tyokaluakselin ollessa Z). Syota
absoluuttinen arvo positiivisena tai negatiivisena.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

Syota sisaan absoluuttinen Z-koordinaatti, jossa koneistuksen pitai-
Si

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

= Tyokierto 221 KUVIO SUORA (DIN/ISO G221)
Lisatietoja: "Tyokierto 221 KUVIO SUORA (optio #19)", Sivu 251
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Yksittdisen kuvio maarittely

o Ohjelmointi- ja kayttdohjeet:
® Parametrit Pdaakselin kiertoasema ja Sivuakselin

kiertoasema vaikuttavat lisadvasti aiemmin tehtyyn
koko kuvion arvoon Koko reikakuvion kiertoasema.

® Jos maarittelet Tyokappaleen ylapinnan Z-koord.
erisuureksi kuin 0, silloin tama arvo vaikuttaa lisana
tyokappaleen ylapintaan Q203, joka on maaritelty
koneistustyokierrossa.

[@xAsikavTio

aohjelmcmu =
R RAEL 3

LA

0 BEGIN PGM PAT WN
1 BLK FORM 0,1 Z X+0 Y40 2

Apukuva

56

Parametri

Aloituspiste X
Absoluuttinen kuvion aloituspisteen koordinaatti X-akselilla
Sisaansyotto: -999999999...+999999999

Aloituspiste Y
Absoluuttinen kuvion aloituspisteen koordinaatti Y-akselilla
Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Koneistusaseman etaisyys X

Koneistusasemien valinen etdisyys (inkrementaalinen) X-suunnas-
sa. Arvo syoOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Koneistusaseman etaisyys Y

Koneistusasemien vélinen etdisyys (inkrementaalinen) Y-suunnas-
sa. Arvo syotettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Sisaansyotto: -999999999...+999999999

Kuvion kokonaissarakemaara
Sisdansyotto: 0...999

Kuvion kokonaisrivimaara
Sisaansyotto: 0...999

Koko reikakuvion kiertoasema

Kiertokulma, jonka verran koko kuviota kierretaan sisaansyote-
tyn aloituspisteen ympari. Perusakseli: Aktiivisen koneistustason
padakseli (esim. X tyokaluakselin ollessa Z). Sy6ta absoluuttinen
arvo positiivisena tai negatiivisena.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Paaakselin kiertoasema

Kiertokulma, jonka verran vain koneistustason paaakselia kierre-
taan sisaansyotetyn aloituspisteen suhteen. Arvo syotettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000
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Apukuva Parametri

Sivuakselin kiertoasema

Kiertokulma, jonka verran vain koneistustason sivuakselia kierre-
taan sisaansyotetyn aloituspisteen suhteen. Arvo syotettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

Syo6ta sisaan absoluuttinen Z-koordinaatti, jossa koneistuksen pitai-
si alkaa.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Esimerkki

Kaytetyt aiheet

m Tyokierto 221 KUVIO SUORA (DIN/ISO G221)
Lisatietoja: "Tyokierto 221 KUVIO SUORA (optio #19)", Sivu 251
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Yksittdisen kuvion maarittely

o Ohjelmointi- ja kayttdohjeet:
® Parametrit Pdaakselin kiertoasema ja Sivuakselin
kiertoasema vaikuttavat lisadvasti aiemmin tehtyyn

® Jos maarittelet Tyokappaleen ylapinnan Z-koord.
erisuureksi kuin 0, silloin tama arvo vaikuttaa lisana
tyokappaleen ylapintaan Q203, joka on maaritelty
koneistustyokierrossa.

koko kuvion arvoon Koko reikakuvion kiertoasema.

Apukuva Parametri

Aloituspiste X

[@rAsikavTio

aohjelmcmu 3
2 onyelmoints 3

Lo

& END PGM PAT MM

0 BEGIN PGM PAT WN
1 BLK FORM 0,1 Z X+0

LR

Kehyksen aloituspisteen absoluuttinen koordinaatti X-akselilla
Sisaansyotto: -999999999...+999999999

Aloituspiste Y

Kehyksen aloituspisteen absoluuttinen koordinaatti Y-akselilla
Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Koneistusaseman etaisyys X

Koneistusasemien valinen etdisyys (inkrementaalinen) X-suunnas-
sa. Arvo syoOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Koneistusaseman etaisyys Y

Koneistusasemien vélinen etdisyys (inkrementaalinen) Y-suunnas-
sa. Arvo syotettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Sisaansyotto: -999999999...+999999999

Kuvion kokonaissarakemaara

Sisdansyotto: 0...999

Kuvion kokonaisrivimaara
Sisaansyotto: 0...999

Koko reikakuvion kiertoasema

Kiertokulma, jonka verran koko kuviota kierretaan sisaansyote-
tyn aloituspisteen ympari. Perusakseli: Aktiivisen koneistustason
padakseli (esim. X tyokaluakselin ollessa Z). Sy6ta absoluuttinen

arvo positiivisena tai negatiivisena.
Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Paaakselin kiertoasema

Kiertokulma, jonka verran vain koneistustason paaakselia kierre-
taan sisaansyotetyn aloituspisteen suhteen. Arvo syotettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

Sisgansyotto: -360.000...+360.000
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Apukuva Parametri

Sivuakselin kiertoasema

Kiertokulma, jonka verran vain koneistustason sivuakselia kierre-
taan sisaansyotetyn aloituspisteen suhteen. Arvo syotettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

Syo6ta sisaan absoluuttinen Z-koordinaatti, jossa koneistuksen pitai-
Si

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Esimerkki
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Koneistustyokiertojen kaytto | Kuviomaarittely kaskylla PATTERN DEF

Taysiympyran maarittely

A

o Ohjelmointi- ja kdyttdohjeet: T [
® Jos madrittelet Tyokappaleen ylapinnan Z-koord. ian v
erisuureksi kuin 0, silloin tama arvo vaikuttaa liséna
tyokappaleen ylapintaan Q203, joka on maaritelty
koneistustyokierrossa.

Apukuva Parametri
Reikdaympyran keskipiste X
Ympyran keskipisteen absoluuttinen koordinaatti X-akselilla
Sisdansyotto: -999999999...+999999999
Reikaympyran keskipiste Y
Ympyran keskipisteen absoluuttinen koordinaatti Y-akselilla
Sisaansyotto: -999999999...+999999999
Reikdaympyran halkaisija
Reikaympyran halkaisija
Sisaansyotto: 0...999999999
Lahtokulma

Ensimmaisen koneistusaseman polaarikulma. Perusakseli: Aktii-
visen koneistustason paaakseli (esim. X tyokaluakselin ollessa 7).
Arvo syotettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Koneistusasemien kokonaislukumaara ympyralla.
Sisdansyotto: 0...999

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

Syota sisaan absoluuttinen Z-koordinaatti, jossa koneistuksen pitai-
si alkaa.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Esimerkki
11 PATTERN DEF ~
CIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0 )

Kaytetyt aiheet
= Tyokierto 220 KUVIO KAARI (DIN/ISO G220)
Lisatietoja: "Tyokierto 220 KUVIO KAARI (optio #19)", Sivu 248
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Osaympyran maarittely

kaskylla PATTERN DEF

o Ohjelmointi- ja kayttdohjeet:

koneistustyokierrossa.

KkSIKAYTTO ath elmointi
2 onselmotnts

® Jos madrittelet Tyokappaleen ylapinnan Z-koord. hansmiin sl
erisuureksi kuin 0, silloin tama arvo vaikuttaa liséna
tyokappaleen ylapintaan Q203, joka on maaritelty

0 BEGIN PGM PAT WN
1 BLK FORM 0.1 Z X

<1
& END PGM PAT MM

Apukuva

Parametri

Reikdaympyran keskipiste X
Ympyran keskipisteen absoluuttinen koordinaatti X-akselilla
Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Reikaympyran keskipiste Y
Ympyran keskipisteen absoluuttinen koordinaatti Y-akselilla
Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Reikdaympyran halkaisija
Reikaympyran halkaisija
Sisaansyotto: 0...999999999

Lahtokulma

Ensimmaisen koneistusaseman polaarikulma. Perusakseli: Aktii-
visen koneistustason paaakseli (esim. X tyokaluakselin ollessa 7).
Arvo syotettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Kulma-askel/Loppukulma

Kahden koneistusaseman valinen inkrementaalinen polaarikulma.
Arvo syotettavissa positiivisena tai negatiivisena. Sisaansyottokel-
poinen vaihtoehtoinen loppukulma (vaihda ohjelmanappaimelld)

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Koneistusasemien kokonaislukumaara ympyralla.
Sisaansyotto: 0...999

Esimerkki
11 PATTERN DEF ~

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti
Syota Z-koordinaatti, jossa koneistuksen pitaisi alkaa.
Sisdansyotto: -999999999...+999999999

PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )

Kaytetyt aiheet
= Tyokierto 220 KUVIO KAARI (DIN/ISO G220)

Lisatietoja: "Tydkierto 220 KUVIO KAARI (optio #19)", Sivu 248
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Koneistustyokiertojen kaytto | Pistetaulukot tyokierroilla

3.4 Pistetaulukot tyokierroilla

Kaytto tyokierroilla

Pistetaulukon avulla voit toteuttaa yhden tyokierron tai useampia
perakkaisia tyokiertoja epasaannollisella pistekuviolla.

Kun kaytat poraustyokiertoja, pistetaulukon koneistustasossa olevat
koordinaatit vastaavat porauksen keskipistetta. Jyrsintatyokierroilla
pistetaulukon koneistustasossa olevat koordinaatit vastaavat
kunkin tyokierron aloituspisteen koordinaatteja (esim. ympyré&taskun
keskipisteen koordinaatteja). Karan akselin koordinaatti vastaa
tyokappaleen ylapinnan koordinaattia.

Kaytetyt aiheet

m Pistetaulukon sisalto, yksittaisen pisteen piilotus
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Pistetaulukkoon liittyvan tyokierron kutsu

Kun ohjauksen halutaan kutsuvan viimeksi maariteltya
koneistustyokiertoa niissa pisteissa, jotka on maaritelty
pistetaulukossa, ohjelmoi tyokierron kutsu toiminnolla CYCL CALL

PAT:
Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Paina nappainta CYCL CALL
‘ cvoLe ‘ » Paina ohjelmanappainta CYCL CALL PAT
2 » SyoOta sisaan syottoarvo
tai

» Paina ohjelmanappainta F MAX.

> Talla syottoarvolla ohjaus liikkuu kahden pisteen
valilla.

> Eisisdaansyottoa: liike viimeksi ohjelmoidulla
syottoarvolla.

» Tarvittaessa syota sisaan lisatoiminto M.

» Vahvista nappaimella END.

Kahden aloituspisteen valissa ohjaus vetaa tyokalun takaisin
varmuuskorkeudelle. Varmuuskorkeutena kaytetaan joko

karan akselin koordinaattia tyokierron kutsun yhteydessa tai
tyokiertoparametrin Q204 arvoa sen mukaan, kumpi on suurempi.

Voit ennen CYCL CALL PAT -toimintoa kayttaa GLOBAL DEF 125
-toimintoa (I6ytyy valitsemalla SPEC FCT/ohjelman esiasetukset)
parametriasetuksella Q345=1. Sen jalkeen ohjaus paikoittaa aina
kahden porauksen valissa tyokalun 2. varmuusetaisyyteen, joka on
maaritelty tyokierrossa.

Jos haluat ajaa karan akselin espaikoituksen hidastetulla
syottoarvolla, kayta lisdtoimintoa M103.

Pistetaulukon vaikutustavat SL-tyokierroilla ja tyokierrolla 12
Ohjaus tulkitsee pisteet lisanollapistesiirroksi.
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Pistetaulukon vaikutustavat tyokierroilla 200 ... 208, 262 ... 267

Ohjaus tulkitsee koneistustason pisteet porausreian keskipisteen
koordinaateiksi. Jos haluat kayttaa pistetaulukossa karan akselin
suunnassa maariteltya koordinaattia aloituspisteen koordinaattina,
taytyy tyokappaleen ylapinnan koordinaatti (Q203) maéaritelld arvoon
0.

Pistetaulukon vaikutustavat tyokierroilla 251 ... 254

Ohjaus tulkitsee koneistustason pisteet tyokierron aloituspisteen
koordinaateiksi. Jos haluat kayttaa pistetaulukossa karan akselin
suunnassa madriteltya koordinaattia aloituspisteen koordinaattina,
taytyy tydkappaleen ylapinnan koordinaatti (Q203) maaritelld arvoon
0.

OHJE

Huomaa térmaysvaara!

Jos ohjelmoit pistetaulukoissa mielivaltaisilla pisteilla
varmuuskorkeuden, ohjaus jattaa huomiotta kaikkien pisteiden
kohdalla koneistustyokierron toisen varmuusetaisyyden! Huomaa
tormaysvaara!

» Ohjelmoi ennen GLOBAL DEF -toimintoa tyokierto 125
PAIKOITUS ja ohjaus huomioi kunkin pisteen kohdalla vain
pistetaulukon varmuuskorkeuden.

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:

m Ohjaus kasittelee kaskylla CYCL CALL PAT sen
pistetaulukon, jonka olet viimeksi maaritellyt. Nain
myos silloin kun olet maaritellyt pistetaulukon kaskylla
CALL PGM ketjutetussa NC-ohjelmassa.
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Tyokierrot: Poraus | Perusteet

4.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Ohjaus ottaa kayttoon seuraavat tyokierrot erilaisille
porauskoneistuksille :

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu

pain

200 Tyokierto 200 PORAUS 68
% %

®  Yksinkertainen poraus
B Viiveajan syotto ylhaalla ja alhaalla
B Perussyvyys valittavissa

201 Tyokierto 201 VALJENNYS (optio #19) 72
m Reian kalvinta
= Viiveajan syo6tto alhaalla

200 Tyokierto 202 BORING (optio #19) 74
B Reian valjennys
B Vetdytymissyoton sisaansyotto
= Viiveajan sisdansyotto alhaalla
B [rtiajon sisaansyotto
203 Tyokierto 203 YLEISPORAUS (optio #19) 78
2’ B Vaheneva - Reika pienenevalla asetussyotolla
= Viiveajan sy6tto ylhaalla ja alhaalla
Lastunkatkon sisaansyotto
Perussyvyys valittavissa

204 Tyokierto 204 TAKATASAUS (optio #19) 84
z2 ®  Upotuksen luonti tyokappaleen alapuolelle

= Viiveajan sisaansyotto

B |rtigjon sisaansyotto

Tyokierto 205 YLEISPISTOPORAUS (optio #19) 88

B Vaheneva - Reika pienenevalla asetussyotolla

Lastunkatkon sisaansyotto

Syvennetyn aloituspisteen sisaansyotto

Esipysaytysetaisyyden sisaansyotto

¥

&

.o
2
2
=
=
.
L]
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Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain
208 Tyoierto 208 PORAUSJYRSINTA (optio #19) 96

B Reidn jyrsinta
m Esiporatun halkaisija sisdansyotto
®  MyoGta tai vastalastu valittavissa
241 Tyokierto 241 YKSISARM. SYVAPORAUS (optio #19) 107
db B Poraus yksisarmaisella syvaporalla
m  Syvennetty aloituspiste

B Pyorintasuunta ja kierrosluku valittavissa reian sisaan ja sielta ulos
ajettaessa

B Viivesyvyyden sisaansyotto
240 Tyokierrot 240 KESKIOEPORAUS (optio #19) 111
B Keskioporaus
= Keskion halkaisijan tai syvyyden sisaansyotto
B Viiveajan sisaansyotto alhaalla
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4.2 Tyokierto 200 PORAUS

ISO-ohjelmointi
G200

Kayttd

Tal
tyo

la tyokierrolla voidaan valmistaa yksinkertaisia reikia. Tassa
kierrossa voit valita syvyysperusteen.

Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyyteen tyokappaleen ylapinnan ylapuolelle.

2 Tyokalu poraa ohjelmoidulla syottoarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen.

3 Ohjaus vetaa tyokalun pikaliikkeella FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle, odottaa siina - jos madaritelty - ja jatkaa
sen jalkeen taas pikaliikkeella FMAX varmuusetéisyydelle
ensimmaisesta asetussyvyydesta.

4 Sen jalkeen tyokalu poraa maaritellylla syottoarvolla F uuden
asetussyvyyden verran.

5 Ohjaus toistaa taté kiertokulkua (2 ... 4), kunnes madritelty
poraussyvyys saavutetaan (viiveaika Q211 vaikuttaa jokaisella
asetuksella).

6 Sen jalkeen tyokalu vetaytyy reidn pohjasta nopeudella FMAX
takaisin varmuusetaisyyteen tai 2. varmuusetaisyyteen. 2.
varmuusetaisyys Q204 vaikuttaa vain, jos se ohjelmoidaan
suuremmaksi kuin varmuusetaisyys Q200

Ohjeet

OHJE

Huomaa téormaysvaara!

>
»

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

Koneparametrilla displayDepthErr (nro 201003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

68

Tama tyokierto valvoo tyokalun méaariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Tyokierrot: Poraus | Tyokierto 200 PORAUS
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Ohjelmointiohjeet
m  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reién
keskelle) sadekorjauksella RO.

m Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

= Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

6 Jos haluat tyoskennelld ilman lastun katkaisua,
maarittele parametrissa Q202 suurempi arvo kuin syvyys
Q201 plus karkikulmasta laskettu syvyys. Talléin voit
syottaa sisdan myos merkittavasti suuremman arvon.
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Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri
, = Q200 VARMUUSRAJA ?
1 @0206 Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
® inkrementaalisesti.
Q210
o200 o204 Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
Q203
G262 Q201 SYVYYS ?
Q201
| Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta reian pohjaan. Arvo vaikuttaa
% inkrementaalisesti.
@ - Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikenopeus porauksessa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU

Q202 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Syvyyden ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tyoskentelyvaiheessa ohjaus ajaa tahan syvyyteen, jos:

B gsetussyvyys ja syvyys ovat samoja
B asetussyvyys on suurempi
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q210 ODOTUSAIKA YLHAALLA ?

Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy varmuusetaisyydella
sen jalkeen, kun ohjaus on vetanyt sen pois reiasta lastunpoistoa
varten.

Sisdansyotto: 0...3600.0000 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen peruspisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
Q211 ODOTUSAIKA ALHAALLA ?

Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy reian pohjalla.
Sisaansyo6tto: 0...3600.0000 vaihtoehtoinen PREDEF
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Apukuva Parametri

Q395 Halkaisija referenssina (0/1)?

Valinta, perustuvatko sisdansyotetyt arvot tydkalun karkeen tai
tyokalun lieiriomaiseen osaan. Jos ohjauksen taytyy perustaa
syvyys tyokalun lieriomaisen osan suhteen, tyokalutaulukon karki-
kulma taytyy maaritella tyokalutaulukon TOOL.T sarakkeessa
T-ANGLE.

0 = Syvyys tyokalun karjen suhteen

1 = Syvyys tyokalun lieriomaisen osan suhteen

Sisdansyotto: 0, 1

m
2,
3
]
=
=
L)
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Tyokierrot: Poraus | Tyokierto 201 VALJENNYS (optio #19)

4.3 Tyokierto 201 VALJENNYS (optio #19)

ISO-ohjelmointi
G201

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan valmistaa yksinkertaisesti sovitteita. Voit
maaritella tyokierrolla vaihtoehtoisesti viiveajan alhaalla.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX sisaansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen
ylapinnan ylapuolelle.

2 Tyokalu kalvii maaritellylla syottoéarvolla F ohjelmoituun
syvyyteen.

3 Tyokalu odottaa reian pohjalla, mikali maaritelty

4 Sen jalkeen tyokalu vetaytyy syottonopeudella F takaisin
varmuusetaisyyteen tai 2. varmuusetaisyyteen. 2.

varmuusetaisyys Q204 vaikuttaa vain, jos se ohjelmoidaan
suuremmaksi kuin varmuusetaisyys Q200

Ohjeet
OHJE
Huomaa torméaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tyokalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisdansyotto

> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 201003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reidn
keskelle) sddekorjauksella RO.

® Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q201 SYVYYS ?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta reian pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikenopeus kalvinnassa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU

Q211 ODOTUSAIKA ALHAALLA ?
Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy reian pohjalla.
Sisaansyotto: 0...3600.0000 vaihtoehtoinen PREDEF

Q208 VETAYTYMISLIIKKEEN NOPEUS ?

Tyokalun liikenopeus ulosajossa reiasta yksikossa mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talloin patee kalvinnan syottoarvo.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF
Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen peruspisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etdisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskindista tormaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
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4.4 Tyokierto 202 BORING (optio #19)

ISO-ohjelmointi
G202

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
sdadettava kara.

Talla tyokierrolla voidaan valjentaa reikia. Voit maaritella tyokierrolla
vaihtoehtoisesti viiveajan alhaalla.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyyteen Q200 tason Q203 YLAPINNAN
KOORDIN. ylapuolelle.

2 Tyokalu poraa poraussyottoarvolla poraussyvyyteen saakka
Q201

3 Tyokalu odottaa reian pohjalla — mikali maaritelty — karan
pyoriessa vapaalastulla

4 Sen jalkeen ohjaus toteuttaa karan suuntauksen parametrissa
Q336 maariteltyyn asemaan.

5 Jos Q214 IRTAUTUMISSUUNTA on valittu, ohjaus vapauttaa teran
maaritellyssa suunnassa likemaaralla VARM.ETAIS. SIVUSSA
Q357.

6 Sen jalkeen ohjaus liikuttaa tyokalun vetaytymissyottoarvolla
Q208 varmuusetaisyyteen Q200

7 Ohjaus paikoittaa tyokalun uudelleen reian keskelle.

8 Ohjaus palauttaa uudelleen voimaan tyokierron alkua vastaavan
karan tilan.

9 Tarvittaessa ohjaus ajaa pikaliikkeella FMAX takaisin 2.
varmuusetaisyyteen. 2. varmuusetaisyys Q204 vaikuttaa vain, jos
se ohjelmoidaan suuremmaksi kuin varmuusetaisyys Q200. Jos
Q214=0, tapahtuu vetaytyminen reian reunassa.

Ohjeet
OHJE
Huomaa torméaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tyokalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisdansyotto

> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 201003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)
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OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos irtiajosuunta valitaan vaarin, on olemassa térmaysvaara.
Mahdollista peilausta koneistustasossa ei huomioida
irtiajosuunnassa. Vastaavasti aktiivisia muunnoksia ei huomioida
irtiajon yhteydessa.

> Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit karan
suuntauksen kulmaan, joka on maaritelty parametrissa Q336
(esim. kdyttotavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA). Sita varten
eivat minkaanlaiset muunnokset ole aktiivisia.

> Valitse kulma niin, etta tyokalun karki on yhdensuuntainen
irtiajosuunnan kanssa.

> Valitse irtiajosuunta Q214 niin, etta tyokalu irtautuu reian

reunasta.
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos olet aktivoinut M136-koodin, tyokalu ei aja koneistuksen
jalkeen ohjelmoituun varmuusetaisyyteen. Karan pyorinta
pysahtyy reidn pohjassa ja samalla pysahtyy myds syottoliike.
On olemassa tormaysvaara, koska mitaan vetaytymisliiketta ei
tapahdu.

> Deaktivoi M136 ennen tyokiertoa M137-koodilla.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m  Koneistuksen jalkeen ohjaus paikoittaa tyokalun uudelleen
koneistustason aloituspisteeseen. Nain voit sen jalkeen tehda
uudet paikoitukset inkrementaalisina.

= Jos ennen tyokierron kutsua toiminto M7 tai M8 on ollut
aktiivisena, ohjaus perustaa taman tilan uudelleen tyokierron
lopussa.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

= Jos Q214 IRTAUTUMISSUUNTA on erisuuri kuin 0, vaikuttaa Q357
VARM.ETAIS. SIVUSSA.

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reidn
keskelle) sddekorjauksella RO.

® Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

200 | | 0204 Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203
;\/L Q201 SYVYYS ?
Q201 Q208
Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta reian pohjaan. Arvo vaikuttaa

inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikenopeus valjennyksessa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU

Q211 ODOTUSAIKA ALHAALLA ?
Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy reian pohjalla.
Sisaansyo6tto: 0...3600.0000 vaihtoehtoinen PREDEF

Q208 VETAYTYMISLIIKKEEN NOPEUS ?

Tyokalun liikenopeus ulosajossa reiasta yksikossa mm/min. Jos
maarittelet Q208=0, talloin patee syvyysasetuksen syottoarvo.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF
Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q214 IRTAUTUMISSUUNTA (0/1/2/3/4) ?

Aseta suunta, jossa ohjaus ajaa tyokalun irti reidn pohjalla (karan
suuntauksen jalkeen)

0: Ei tyokalun irtiajoa

1: Tyokalun irtiajo padakselin miinus-suunnassa
2: Tyokalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa
3: Tyokalun irtiajo paaakselin plus-suunnassa

4: Tyokalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa
Sisaansyotto: 0, 1, 2, 3, 4

Q336 Kulma karan suuntaukselle?

Kulma, johon ohjaus paikoittaa tyokalun ennen irtiajoa. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: 0...360

ZA Q206

<Joom

>

=y
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Apukuva Parametri

Q357 Varmuusetaisyys sivussa?

Etaisyys tyokalun terastd ja reidn seinamaan. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Vaikuttaa vain, jos Q214 IRTAUTUMISSUUNTA on erisuuri kuin O.
Sisaansyotto: 0...99999.9999
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4.5 Tyokierto 203 YLEISPORAUS (optio #19)

ISO-ohjelmointi
G203

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan valmistaa reikia pienenevalla
asetussyotolla. Voit maaritella tyokierrolla vaihtoehtoisesti viiveajan
alhaalla. Tyokierto voidaan suorittaa joko lastunkatkolla tai ilman
lastunkatkoa:

Tyokierron kulku
Kayttaytyminen ilman lastunkatkoa, ilman vahennysmaaraa:

1 Ohjaus paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX sisaansyotettyyn VARMUUSETAISYYS Q200 tyokappaleen
ylapinnan ylapuolelle.

2 Tyokalu poraa SYVYYSAS. SYOTTOARVO Q206 ensimmaiseen
ASETUSSYVYYS Q202.

3 Sen jalkeen ohjaus vetaa tyokalun ulos reiasta
VARMUUSETAISYYS Q200.

4 Nyt ohjaus upottaa tydkalun uudelleen pikaliikkeella reikaan ja
poraa sen jalkeen uuden asetusliikkeen ASETUSSYVYYS Q202
syottonopeudella SYVYYSAS. SYOTTOARVO Q206.

5 Tyoskentelyssa ilman lastunkatkoa ohjaus vetaa tyokalun
jokaisen asetusliikkeen jalkeen VETAYTYMISSYOTTOARVOQ208
reiasta ulos VARMUUSETAISYYS Q200 ja odottaa siella
tarvittaessa, kunnes ODOTUSAIKA YLHAALLA Q210 on kulunut.

6 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty SYVYYS Q201 on
saavutettu

7 Kun SYVYYS Q201 aavutetaan, ohjaus vetaa tyokalun
syottoarvolla FMAX reiasta ulos VARMUUSETAISYYS Q200 tai
2. VARMUUSETAISYYS. 2. VARMUUSETAISYYS Q204 vaikuttaa
vain, jos se ohjelmoidaan suuremmaksi kuin VARMUUSETAISYYS
Q200.

78 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022



Tyokierrot: Poraus | Tyokierto 203 YLEISPORAUS (optio #19)

Kayttaytyminen lastunkatkolla, ilman vahennysmaaraa:

1

Ohjaus paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX sisaansyotettyyn VARMUUSETAISYYS Q200 tyokappaleen
ylapinnan ylapuolelle.

Tyokalu poraa SYVYYSAS. SYOTTOARVO Q206 ensimmaiseen
ASETUSSYVYYS Q202.

Sen jalkeen ohjaus vetaa tyokalun takaisin lastunkatkon
vetaytymismaaran ETAIS. LAST. KATK. Q256.

Nyt tapahtuu uusi asetusliike arvolla ASETUSSYVYYS Q202 ja
nopeudella SYVYYSAS. SYOTTOARVO Q206.

Ohjaus tekee asetusliikkeen niin monta kertaa uudelleen, kunnes
saavutetaan LASTUNKATK. LUKUM. Q213 tai poraus haluttuun
SYVYYS Q201 on toteutunut. Kun maaritelty lastunkatkojen
lukumaara on tehty, mutta reian SYVYYS Q201 ei ole viela
saavutettu, ohjaus ajaa tyokalun VETAYTYMISSYOTTOARVO
Q208 ulos reiasta VARMUUSETAISYYS Q200.

Jos maaritelty, ohjaus odottaa ajan ODOTUSAIKA YLHAALLA
Q210.

Sen jalkeen ohjaus tunkeutuu pikaliikkeella reikaan, kunnes
tyokalu on ETAIS. LAST. KATK. Q256 verran edellisen
asetussyvyyden ylapuolella.

Tama tyovaihe 2...7 toistetaan, kunnes maaritelty SYVYYS Q201
on saavutettu.

Kun SYVYYS Q201 aavutetaan, ohjaus vetaa tyokalun
syottoarvolla FMAX reiasta ulos VARMUUSETAISYYS Q200 tai

2. VARMUUSETAISYYS. 2. VARMUUSETAISYYS Q204 vaikuttaa
vain, jos se ohjelmoidaan suuremmaksi kuin VARMUUSETAISYYS
Q200.

Kayttaytyminen lastunkatkolla, vahennysmaaralla.

1

Ohjaus paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX sisaansyotettyyn VARMUUSETAISYYS Q200 tyokappaleen
ylapinnan ylapuolelle.

Tyokalu poraa SYVYYSAS. SYOTTOARVO Q206 ensimmaiseen
ASETUSSYVYYS Q202.

Sen jalkeen ohjaus vetaa tyokalun takaisin lastunkatkon
vetaytymismaaran ETAIS. LAST. KATK. Q256.

Nyt tapahtuu uusi asetusliike, joka pituus on ASETUSSYVYYS
Q202 miinus VAHENNYSMAARA Q212 ja nopeus on SYVYYSAS.
SYOTTOARVO Q206. Jatkuvasti pieneneva ero arvojen
ASETUSSYVYYS Q202 minus VAHENNYSMAARA Q212 valilla

ei saa koskaan olla pienempi kuin MIN. ASETUSSYVYYS Q205
(Esimerkki: Q202=5,Q212=1, Q213=4, Q205= 3: Ensimmainen
asetussyvyys on 5 mm, toinen asetussyvyys on 5-1=4mm,
kolmas asetussyvyys on 4 - 1 = 3 mm, neljas asetussyvyys on
3mm).

Ohjaus tekee asetusliikkeen niin monta kertaa uudelleen, kunnes
saavutetaan LASTUNKATK. LUKUM. Q213 tai poraus haluttuun
SYVYYS Q201 on toteutunut. Kun maaritelty lastunkatkojen
lukumaara on tehty, mutta reian SYVYYS Q201 ei ole viela
saavutettu, ohjaus ajaa tyokalun VETAYTYMISSYOTTOARVO
Q208 ulos reiastd VARMUUSETAISYYS Q200.

Jos maaritelty, ohjaus odottaa nyt ajan ODOTUSAIKA YLHAALLA
Q210.
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7 Sen jalkeen ohjaus tunkeutuu pikaliikkeella reikaan, kunnes
tyokalu on ETAIS. LAST. KATK. Q256 verran edellisen
asetussyvyyden ylapuolella.

8 Tama tyovaihe 2...7 toistetaan, kunnes maaritelty SYVYYS Q201
on saavutettu.

9 Jos maaritelty, ohjaus odottaa nyt ajan ODOTUSAIKA ALHAALLA
Q211.

10 Kun SYVYYS Q201 aavutetaan, ohjaus vetaa tyokalun
syottoarvolla FMAX reiasta ulos VARMUUSETAISYYS Q200 tai
2. VARMUUSETAISYYS. 2. VARMUUSETAISYYS Q204 vaikuttaa
vain, jos se ohjelmoidaan suuremmaksi kuin VARMUUSETAISYYS
Q200.

Ohjeet

OHJE

Huomaa térmaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 207003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Ohjelmointiohjeet

m  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reian
keskelle) sadekorjauksella RO.

m Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin

etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

Z |

Q210

D

Q206 Q208

ooon
00O

4

Q200 Q204

Q203

©
%

Q202
Q201

Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

7\
\
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Q201 SYVYYS ?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta reian pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikenopeus porauksessa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU

Q202 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Syvyyden ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tyoskentelyvaiheessa ohjaus ajaa tahan syvyyteen, jos:

B asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
B asetussyvyys on suurempi
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q210 ODOTUSAIKA YLHAALLA ?

Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy varmuusetaisyydella
sen jalkeen, kun ohjaus on vetanyt sen pois reiasta lastunpoistoa
varten.

Sisdansyotto: 0...3600.0000 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q212 VAHENNYSMAARA ?

Arvo, jonka verran ohjaus pienentaa parametria Q202 ASETUSSY-
VYYS jokaisen asetuksen jalkeen. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q213 LASTUNKATK. LKM ENNEN VETAYT. ?

Lastunkatkojen lukumaara, ennenkuin ohjaus vetaa tyokalun pois
reiasta lastujen poistoa varten. Lastun katkaisemiseksi ohjaus
vetaa tyokalua kulloinkin lastunkatkon vetaytymismaaran Q256
taaksepain.

Sisaansyotto: 0...99.999
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Apukuva Parametri

Q205 PIENIN ASETUSYVYYS ?

Jos olet maaritellyt parametrin Q212 VAHENNYSMAARA erisuurek-
si kuin 0, ohjaus rajoittaa asetussyoton maaran avoon Sen jalkeen
asetussyvyys ei voi olla pienempi kuin Q205. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q211 ODOTUSAIKA ALHAALLA ?
Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy reian pohjalla.
Sisdansyotto: 0...3600.0000 vaihtoehtoinen PREDEF

Q208 VETAYTYMISLIIKKEEN NOPEUS ?

Tyokalun liikenopeus ulosajossa reidsta yksikdssa mm/min. Jos
maarittelet Q208=0, talldin ohjaus vetaa tydkalun pois syottonopeu-
della Q206.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF
Q256 Perayt.pituus lastun katkossa?

Arvo, jonka verran ohjaus vetaytyy takaisin lastunkatkon yhteydes-
sa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q395 Halkaisija referenssina (0/1)?

Valinta, perustuvatko sisaansyotetyt arvot tyokalun karkeen tai
tyokalun lieiriomaiseen osaan. Jos ohjauksen taytyy perustaa
syvyys tyokalun lieriomaisen osan suhteen, tyokalutaulukon karki-
kulma taytyy maaritella tyokalutaulukon TOOL.T sarakkeessa
T-ANGLE.

0 = Syvyys tyokalun karjen suhteen

1 = Syvyys tyokalun lieriomaisen osan suhteen

Sisaansyotto: 0, 1
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4.6 Tyokierto 204 TAKATASAUS (optio #19)

ISO-ohjelmointi
G204

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal z\ 1]
Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on

saadettava kara. / i
|

o Tyokierto suoritetaan niin sanotulla takapuolisella
poratangolla.

7Y
N\

=y

Talla tyokierrolla asetetaan sekunneissa aika, jonka verran viivytaan
tyokappaleen alapuolella.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyyteen tyokappaleen ylapinnan ylapuolelle.

2 Siina ohjaus suorittaa karan suuntauksen asemaan 0° ja siirtaa
tyokalua epakeskitysmitan verran.

3 Sen jalkeen tyokalu esipaikoitetaan syottoarvolla esiporattuun
reikaan, kunnes tera on varmuusetaisyyden verran tyokappaleen
alareunan alapuolella.

4 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa tyokalun uudelleen reian keskelle.
Ohjaus kytkee karan ja jaghdytyksen paalle ja ajaa sen jalkeen
upotussyottonopeudella maariteltyyn upotussyvyyteen.

5 Mikali maaritelty, tyokalu odottaa hetken upotusreian pohjassa.
Tyokalu jatkaa sitten ulos reiasté, suorittaa karan suuntauksen ja
siirtyy uudelleen epakeskitysmitan verran.

6 Sen jalkeen tyokalu vetaytyy nopeudella FMAX
varmuusetaisyyteen.

7 Ohjaus paikoittaa tyokalun uudelleen reian keskelle.

8 Ohjaus palauttaa uudelleen voimaan tyokierron alkua vastaavan
karan tilan.

9 Tarvittaessa ohjaus ajaa 2. varmuusetaisyyteen.
2. varmuusetaisyys Q204 vaikuttaa vain, jos se ohjelmoidaan
suuremmaksi kuin varmuusetaisyys Q200
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Ohjeet

OHJE

Jos irtiajosuunta valitaan vaarin, on olemassa tormaysvaara.

Huomaa tormaysvaara!

Mahdollista peilausta koneistustasossa ei huomioida
irtiajosuunnassa. Vastaavasti aktiivisia muunnoksia ei huomioida
irtiajon yhteydessa.

> Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit karan
suuntauksen kulmaan, joka on maaritelty parametrissa Q336
(esim. kéyttotavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA). Sité varten
eivat minkaanlaiset muunnokset ole aktiivisia.

> Valitse kulma niin, etta tyokalun karki on yhdensuuntainen
irtiajosuunnan kanssa.

> Valitse irtiajosuunta Q214 niin, etta tyokalu irtautuu reian
reunasta.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION

MODE MILL.

m  Koneistuksen jalkeen ohjaus paikoittaa tyokalun uudelleen

koneistustason aloituspisteeseen. Nain voit sen jalkeen tehda
uudet paikoitukset inkrementaalisina.

m Upotuksen alkupisteen laskennassa ohjaus huomioi poratangon

teran pituuden ja materiaalin paksuuden.

® Jos ennen tyokierron kutsua toiminto M7 tai M8 on ollut

aktiivisena, ohjaus perustaa taman tilan uudelleen tyokierron
lopussa.

Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU. Jos
se on pienempi kuin UPOTUKSEN SYVYYS Q249, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

o Maarittele tyokalun pituus niin, etta mitta maaraytyy

poratangon alareunan, ei terdn mukaan.

Ohjelmointiohjeet

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reidn
keskelle) sddekorjauksella RO.

Upotusliikkeen tyoskentelysuunta maaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Huomautus: Positiivinen etumerkki
tarkoittaa upotusliiketta karan akselin positiiviseen suuntaan.
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Tyokierrot: Poraus | Tyokierto 204 TAKATASAUS (optio #19)

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

z A .. Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

0254 Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q249 Upotuksen syvyys?

Q208 Etaisyys tyokappaleen alareunasta upotuksen pohjaan Positiivinen
etumerkki tarkoittaa upotusta karan akselin positiivisessa suunnas-
sa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q250 Mateiaalin paksuus?

Tyokappaleen korkeus Syota sisaan inkrementaalinen arvo.
Sisaansyotto: 0.0001...99999.9999

Q251 Keskiomitta?

Poratangon epakeskitysmitta. Ota arvo tydkalukortista. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0.0001...99999.9999
Q252 Leikkauskorkeus?

Q250

@
\
o
<Y

i
I
O ‘ Poratangon alareunan ja paateran valinen etaisyys. Ota arvo tyoka-
Q258 ! lukortista. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
& 0254 o
é B X Q253 Syoton vaihto?
%{D Tyokalun liikenopeus tunkeutumisliikkeessa tyokappaleeseen tai

ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikdssa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q254 Syoton alennus?

Tyokalun liikenopeus upotuksessa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU

Q255 ASETUSAIKA SEKUNNEISSA ?
Odotusaika sekunneissa upotuksen pohjalla
Sisaansyotto: 0...99.999

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
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Apukuva

Parametri

m
a
3
o
=
=
&

Q214 IRTAUTUMISSUUNTA (0/1/2/3/4) ?
Aseta suunta, jossa ohjaus siirtaa tyokalua epakeskisyysmitan

verran (karan suuntauksen jalkeen). Sisdansy6tto 0 ei ole sallittu.

1: Tyokalun irtiajo paaakselin negatiivisessa suunnassa
2: Tyokalun irtiajo sivuakselin negatiivisessa suunnassa
3: Tyokalun irtiajo padakselin positiivisessa suunnassa

4: Tyokalun irtigjo sivuakselin positiivisessa suunnassa

Sisaansyotto: 1, 2, 3, 4

Q336 Kulma karan suuntaukselle?

Kulma, johon ohjaus paikoittaa tydkalun ennen sisadnpistoa ja
ennen poisvetamista reiasta. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: 0...360
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Tyokierrot: Poraus | Tyokierto 205 YLEISPISTOPORAUS (optio #19)

4.7 Tyokierto 205 YLEISPISTOPORAUS
(optio #19)

ISO-ohjelmointi
G205
Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan valmistaa reikia pienenevalla
asetussyotolla. Tyokierto voidaan suorittaa joko lastunkatkolla tai
ilman lastunkatkoa. Kun asetussyvyys saavutetaan, suoritetaan
lastunpoisto. Jos esiporaus on jo tehty valmiiksi, voit syottaa
syvennetyn aloituspisteen. Vaihtoehtoisesti voit maaritella
tyokiertoa varten viiveajan reian pohjassa. Tama viiveaika toteutuu
vapaalastuamisena reian pohjassa.

Lisadtietoja: "Lastunpoisto ja lastunkatko", Sivu 94
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Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa tyokalun tyokaluakselin suunnassa
syottoarvolla FMAX maaritellyn VARMUUSETAISYYS Q200 verran
YLAPINNAN KOORDIN. Q203 ylapuolelle.

Jos ohjelmoit parametrille Q379 syvennetyn aloituspisteen,
ohjaus ajaa maaritellyn paikoitussyottoarvon nopeudella
Q253 SYOETOEN VAIHTO varmuusetaisyyteen syvennetyn
aloituspisteen ylapuolelle.

Ty6kalu poraa syottoarvolla Q206 SYVYYSAS. SYOTTOARVO,
kunnes asetussyvyys saavutetaan

Mikali lastun katkaisu on maaritelty, ohjaus vetaa tyokalua
takaisinpain maaritellyn vetaytymisarvon Q256 verran.

Asetussyvyyden saavuttamisen yhteydessa ohjaus liikuttaa
tyokalun tyokaluakselin suuntaisesti vetaytymissyottoarvolla
Q253 varmuusetdisyyteen. Varmuusetaisyys on parametrin
YLAPINNAN KOORDIN. Q203 ylapuolella.

Sen jalkeen tyokalu ajaa syottonopeudella Q373 LAHTOSYOTTO
LASTUNP maariteltyyn esipysaytysetaisyyteen viimeksi
saavutetun asetussyvyyden ylapuolelle.

Tyokalu poraa syottonopeudella Q206, kunnes seuraava
asetussyvyys saavutetaan. Jos on maaritelty vahennysmaara
Q212, asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella
vahennysmaaran verran.

Ohjaus toistaa tata kiertokulkua (2 ... 7), kunnes madritelty
poraussyvyys saavutetaan.

Jos olet maaritellyt viiveajan, tyokalu odottaa viiveajan reian
pohjassa vapaalastuamisen vuoksi. Sen jalkeen ohjaus vetaa
tyokalun vetaytymissyottoarvolla varmuusetaisyyteen tai 2.
varmuusetaisyyteen. 2. varmuusetaisyys Q204 vaikuttaa vain, jos
se ohjelmoidaan suuremmaksi kuin varmuusetaisyys Q200.

o Lastunpoiston jalkeen seuraavan lastunkatkaisukohdan

SYVyys perustuu viimeiseen asetussyvyyteen.
Esimerkki:

® Q202 ASETUSSYVYYS =10 mm

® Q257 SYVYYS LAST.KATKOON = 4 mm

Ohjaus tekee lastunkatkon syvyydella 4 mm ja 8 mm.
Syvyydella 10 mm suoritetaan lastunpoisto. Ohjaus
tekee seuraavan lastunkatkon syvyydella 14 mm ja
18 mm jne.
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Tyokierrot: Poraus | Tyokierto 205 YLEISPISTOPORAUS (optio #19)

Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

m Tama tyokierto valvoo tyokalun méaariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

0 Tata tyokiertoa ei ole tarkoitettu ylipitkille porille. Kayta
ylipitkille porille tyokiertoa 241 YKSISARM. SYVAPORAUS.

Ohjelmointiohjeet

m  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reidn
keskelle) sddekorjauksella RO.

m Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

®  Jos madrittelet arvoksi Q258 erisuuri kuin Q259, niin ohjaus
muuttaa ensimmaisen ja viimeisen asetuksen valista
esipysaytysetaisyytta saman verran.

®  Kun maarittelet syvennetyn aloituspisteen parametrilla Q379,
talloin ohjaus muuttaa vain asetusliikkeen aloituspistetta. Ohjaus
ei muuta vetaytymisliiketta, joka siis perustuu tyokappaleen
ylapinnan koordinaatteihin.

® Jos Q257 SYVYYS LAST.KATKOON on suurempi kuin Q202
ASETUSSYVYYS, lastunkatkoa ei suoriteta.
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Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri

- - Q200 VARMUUSRAJA ?

@QZOG Etaisyys tyokalun karjestd tySkappaleen yldpintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.
200 | [ 0204 Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
TR Q305 Q201 SYVYYS ?
N // 7 Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta reidn pohjaan (riippuen paramet-
QCZ% ~= rista Q395 PERUSSYVYYS). Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
GO - Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikenopeus porauksessa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU

Q202 ASETUSSYVYYS ?
Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvo vaikuttaa

inkrementaalisesti.

Syvyyden ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tyoskentelyvaiheessa ohjaus ajaa tahan syvyyteen, jos:

B gsetussyvyys ja syvyys ovat samoja
B asetussyvyys on suurempi
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-

leen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta Arvo vaikuttaa inkremen-

taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q212 VAHENNYSMAARA ?

Arvo, jonka verran ohjaus pienentaa asetussyvyytta Q202. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q205 PIENIN ASETUSYVYYS ?

Jos olet maaritellyt parametrin Q212 VAHENNYSMAARA erisuurek-

si kuin 0, ohjaus rajoittaa asetussyoton maaran avoon Sen jalkeen
asetussyvyys ei voi olla pienempi kuin Q205. Arvo vaikuttaa inkre-

mentaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva

92

Tyokierrot: Poraus | Tyokierto 205 YLEISPISTOPORAUS (optio #19)

Parametri

Q258 Pysaytysetaisyys ylla?
Varmuusetaisyys, jolle tyokalu ajaa viimeisen asetussyvyyden

yldpuolelle ensimmaisen lastunpoiston jalkeen sy6ttoarvolla Q373
LAHTOSYOTTO LASTUNP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q259 Pysaytysetaisyys alla?
Varmuusetaisyys, jolle tyokalu ajaa takaisin viimeisen asetussyvyy-

den ylapuolelle viimeisen lastunpoiston jalkeen syottoarvolla Q373
LAHTOSYOTTO LASTUNP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q257 Sisasyottosyvyys lastun katkoon?

Mitta, jonka jalkeen ohjaus suorittaa lastunkatkon. Taméa menette-
ly toistetaan, kunnes maaritelty Q201 SYVYYS on saavutettu. Jos
Q257 on 0, ohjaus ei suorita lastunkatkoa. Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q256 Perayt.pituus lastun katkossa?

Arvo, jonka verran ohjaus vetaytyy takaisin lastunkatkon yhteydes-
sa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q211 ODOTUSAIKA ALHAALLA ?
Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy reian pohjalla.
Sisaansyotto: 0...3600.0000 vaihtoehtoinen PREDEF

Q379 Syvennetty aloituspiste?

Jos ohjausreian poraus on kaytettavissa, voit maarittaa syvenne-
tyn aloituspisteen tahan. Se perustuu inkrementaalisesti arvoon
Q203 YLAPINNAN KOORDIN.. Ohjaus ajaa parametrilla Q253
SYOETOEN VAIHTO arvon Q200 VARMUUSETAISYYS verran syven-
netyn aloituspisteen ylapuolelle. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q253 Syoton vaihto?

Maarittelee tyokalun ajonopeuden, kun Q200 VARMUUSETAISYYS
sijoitetaan kohtaan Q379 ALOITUSPISTE (ei ole yhta suuri kuin 0).
Sisdaansyotto yksikossa mm/min.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q208 VETAYTYMISLIIKKEEN NOPEUS ?

Tyokalun liikenopeus koneistuksen jalkeisessa ulosajossa yksikos-
sa mm/min. Jos maarittelet Q208=0, talloin ohjaus vetaa tyokalun
pois syottonopeudella Q206.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022



Tyokierrot: Poraus | Tyokierto 205 YLEISPISTOPORAUS (optio #19)

Apukuva Parametri

Q395 Halkaisija referenssina (0/1)?

Valinta, perustuvatko sisdansyotetyt arvot tydkalun karkeen tai
tyokalun lieiriomaiseen osaan. Jos ohjauksen taytyy perustaa
syvyys tyokalun lieriomaisen osan suhteen, tyokalutaulukon karki-
kulma taytyy maaritella tyokalutaulukon TOOL.T sarakkeessa
T-ANGLE.

0 = Syvyys tyokalun karjen suhteen

1 = Syvyys tyokalun lieriomaisen osan suhteen

Sisdansyotto: 0, 1

Q373 Lahtosyotto lastunpoiston jalk.?

Tyokalun ajonopeus lahestyttaessa maariteltya lastunpoiston
jalkeista esipysaytysetaisyytta.

0: Ajo nopeudella FMAX

>0: Syottdarvo yksikdssa mm/min

Sisaansyotto: 0...99.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FMAX, FU, FZ

m
@,
3
1]
=
=
2
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Tyokierrot: Poraus | Tyokierto 205 YLEISPISTOPORAUS (optio #19)

Lastunpoisto ja lastunkatko

Lastunpoisto
Lastunpoisto riippuu tyokiertoparametrista Q202 ASETUSSYVYYS.

Ohjaus suorittaa lastunpoiston saavuttaessaan
tyokiertoparametrissa Q202 maaritellyn arvon. Se tarkoittaa,
ettd ohjaus ajaa tyokalun aina vetaytymiskorkeuteen riippumatta
syvennetysta aloituspisteesta Q379. Se saadaan parametreista
Q200 VARMUUSETAISYYS + Q203 YLAPINNAN KOORDIN.

Esimerkki:

; Tyokalukutsu (tyokalun sade 3)

; Tyokalun irtiajo

; Ajo porausasemaan, kara paalle
; Tyokierron kutsu

; Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

O
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Lastunkatko

Lastunkatko riippuu tyokiertoparametrista Q257 SYVYYS
LAST.KATKOON.

Ohjaus suorittaa lastunkatkon saavuttaessaan
tyokiertoparametrissa Q257 maaritellyn arvon. Se tarkoittaa, etta
ohjaus vetaa tyokalua takaisin lastunkatkon vetaytymismaaran
Q256 ETAIS. LAST. KATK.. Kun ASETUSSYVYYS saavutetaan,
suoritetaan lastunpoisto. Téma kokonainen tyGvaihe toistetaan,
kunnes maaritelty Q201 SYVYYS on saavutettu.

Esimerkki:

; Tyokalukutsu (tyokalun sade 3)

; Tyokalun irtiajo

; Ajo porausasemaan, kara paalle
; Tyokierron kutsu

; Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu




Tyokierrot: Poraus | Tydierto 208 PORAUSJYRSINTA (optio #19)

4.8 Tyoierto 208 PORAUSJYRSINTA (optio #19)

ISO-ohjelmointi
G208

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tal

|a tyokierrolla voidaan jyrsia reikia. Voit maaritella tyokierrolle

vaihtoehtoisen esiporatun halkaisijan. Lisaksi halkaisijan
asetusarvolle voidaan ohjelmoida toleranssit.

Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX sisaansyotettyyn varmuusetaisyyteen Q200 tyokappaleen
ylapinnan ylapuolelle.

Ohjaus ajaa ensimmaisen kierukkaradan ottamalla huomioon
ratalimityksen Q370 puoliympyran mukaan. Puoliympyra alkaa
reian keskipisteesta.

Tyokalu jyrsii ohjelmoidulla syottoarvolla F ruuvikierteen mukaista
rataa maariteltyyn poraussyvyyteen saakka.

Kun poraussyvyys on saavutettu, ohjaus ajaa viela kerran tayden
ympyran poistaakseen tunkeutumisliikkeessa mahdollisesti
lastuamatta jaaneen materiaalin reian pohjasta.

Sen jalkeen ohjaus paikoittaa tyokalun uudelleen reian keskelle ja
varmuusetaisyyteen Q200.

Tama vaihe toistetaan niin monta kertaa, kunnes asetushalkaisija
saavutetaan (ohjaus laskee sivuttaisasetuksen).

Sen jalkeen tyokalu vetaytyy nopeudella FMAX takaisin

2. varmuusetaisyyteen Q204. 2. varmuusetaisyys Q204 vaikuttaa
vain, jos se ohjelmoidaan suuremmaksi kuin varmuusetaisyys
Q200.

o Jos ohjelmoit ratalimityksen arvolla Q370=0, ohjaus

kayttaa suurinta mahdollista ratalimitysta ensimmaiselle
kierukkaradalle. Talla tavalla ohjaus yrittaa estaa
tyokalua juuttumasta kiinni. Kaikki muut radat jaetaan
tasamaaraisesti.

96
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Tyokierrot: Poraus | Tyodierto 208 PORAUSJYRSINTA (optio #19)

Toleranssi

Ohjaus mahdollistaa toleranssien maarittelyn parametriarvoa Q335
NIMELLISHALKAISIJA varten.

Voit maaritelld seuraavat toleranssit:

Toleranssi Esimerkki Valmistusmitta
Mitat 10+0.01-0 015 9.9975

DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

Kaynnista tyokierron maarittely

> Tyokiertoparametrien maarittely

» Valitse ohjelmanappain SYOTA TEKSTI.
> Syota asetusmitta ja toleranssit

v

0 = Koneistus tehdaan toleranssien keskella.

m  Jos ohjelmoit vaaran toleranssin, ohjaus paattaa
toteutuksen virheilmoituksella.

® Huomaa suur- ja pienaakkoset toleranssien
madrittelyssa.
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

OHJE

Huomautus, tyokalun ja tyokappaleen vaara

Kun valitset suuren asetusliikkeen, on olemassa tyokalurikon ja
tyokappaleen vahingoittumisen vaara!

> Maarittele tyokalutaulukon TOOL.T sarakkeessa ANGLE
tyokalun suurin mahdollinen tunkeutumiskulma ja nurkan sade
DR2.

> Ohjaus laskee automaattisesti suurimman sallitun
asetusmaaran ja tarvittaessa korjaa sisaansyottoarvoa sen
mukaan.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= Jos reian halkaisijaksi on méaaritelty sama poraushalkaisija,
ohjaus poraa ilman kierukkainterpolaatiota suoraan maariteltyyn
syvyyteen.

B Voimassa oleva peilaus ei vaikuta tyokierrossa maariteltyyn
jyrsintatapaan.

B Asetussyoton ja ratalimityskertoimen laskennassa huomioidaan
myos nykyisen tyokalun nurkan sade DR2.

m Tama tyokierto valvoo tyokalun méaariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

B RCUTS-arvon avulla tyokalu valvoo muita kuin keskelta
lastuavia tyokaluja ja estaa mm. tyokalun asettumisen paalle
otsapinnallaan. Ohjaus keskeyttaa tarvittaessa koneistamisen
virheilmoituksen avulla.

Ohjelmointiohjeet
®  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reidn
keskelle) sddekorjauksella RO.

® Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

Ay \

Q204
o Q200
R B (G5! |
/ Q201

f L
N/ X
vi
Q206
Qmm
o)
@ 8
a
@ -
X
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Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun alareunasta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q201 SYVYYS ?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta reian pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikenopeus ruuviviivan porauksessa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q334 Syotto/kierros ruuvikierteella?

Mitta, jonka mukaan tyckalu kulloinkin asetetaan ruuviviivan
suuntaisesti (=360°). Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q335 Nimellishalkaisija?

Poraushalkaisija Jos asetushalkaisijaksi on maaritelty sama kuin
tyokalun halkaisija, ohjaus poraa ilman kierukkainterpolaatiota
suoraan maariteltyyn syvyyteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Tarvittaessa voit maaritella toleranssin.

Lisatietoja: "Toleranssi", Sivu 97

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q342 Esiporaushalkaisija?

Syota sisaan esiporatun halkaisijan mitta. Arvo vaikuttaa absoluutti-
sesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva Parametri

Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan.
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsintéa vastalastulla

(Jos syotat sisaan 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisdansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

Q370 RADAN YLITYSKERROIN ?
Ratalimityksen avulla ohjaus maarittaa sivuttaisasettelyn k.

0: Ohjaus valitsee suurimman mahdollisen ratalimityksen ensim-
maiselle kierukkaradalle. Talla tavalla ohjaus yrittaa estaa tyokalua
juuttumasta kiinni. Kaikki muut radat jaetaan tasamaaraisesti.

>0: Ohjaus kertoo kertoimen aktiivisella tyokalun sateellda. Nain
saadaan tuloksena sivuttaisasetus k.

Sisaansyotto: 0.1...1.999 vaihtoehtoinen PREDEF

m
Q.
3
1]
=
=
)

—
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4.9 Tyokierto 241 YKSISARM. SYVAPORAUS
(optio #19)

ISO-ohjelmointi
G241
Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrossa 241 YKSISARM. SYVAPORAUS voit valmistaa reikia
yksisarmaisella syvaporalla. Syvennetyn aloituspisteen sisaansyotto
on mahdollista. Ohjaus toteuttaa ajon poraussyvyydelle koodilla M3.
Voit muuttaa pydrintasuuntaa ja kierroslukua reian sisaan ja sielta
ulos ajettaessa.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX maaritellyn VARMUUSETAISYYS Q200 verran YLAPINNAN
KOORDIN. Q203 ylapuolelle.

2 Paikoitusmenettely maaraa sen, kytkeekd ohjaus karan
kierrosluvun paalle VARMUUSETAISYYS Q200 tai tietyn arvon
verran koordinaatin ylapinnan ylapuolella
Lisatietoja: "Paikoituskayttaytyminen tyoskentelyssa Q379-
koodilla", Sivu 107

3 Ohjaus suorittaa yksittaisliikkeen maarittelyn Q426 KARAN
PYOR.SUUNTA mukaan karan pydriessa myotapaivaan,
vastapaivaan tai pysyessa paikallaan.

4 Tydkalu poraa koodilla M3 ja sycttoarvolla Q206 SYVYYSAS.
SYOTTOARVO poraussyvyyteen Q201 tai viivesyvyyteen Q435 tai
asetussyvyyteenQ202 saakka:

B Kun on madaritelty Q435 VIIVESYVYYS, ohjaus vahentaa
syottoarvoa viivesyvyyden saavuttamisen jalkeen maaralla
Q401 SYOTTOARVOKERROIN ja odottaa ajan Q211
ODOTUSAIKA ALHAALLA

= Jos on maaritelty pienempi asetusarvo, ohjaus poraa
syottosyvyyteen. Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella
maaran Q212 VAHENNYSMAARA

5 Tyobkalu odottaa reian pohjalla — mikali maaritelty —
vapaalastuamista.

6 Sen jalkeen kun ohjaus on saavuttanut poraussyvyyden,
jaahdytysneste kytkeytyy paalle automaattisesti. Jos kierrosluku
on muuttunut arvoon, joka on madaritelty parametrilla Q427 SIS./
ULOSAJON NOPEUS, pyorintasuunta muuttuu koodista Q426.

7 Ohjaus paikoittaa tyokalun parametrilla Q208
VETAYTYMISSYOTTOARVO vetdytymisasemaan.

Lisatietoja: "Paikoituskayttaytyminen tyoskentelyssa Q379-
koodilla", Sivu 107

8 Jos 2. varmuusetaisyys on syotetty sisaan, ohjaus ajaa tyokalun

pikaliikkeella FMAX siihen.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto
> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,

tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reidn
keskelle) sddekorjauksella RO.

= Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

102 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022



Tyokierrot: Poraus | Tyokierto 241 YKSISARM. SYVAPORAUS (optio #19)

Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri
- M Q200 VARMUUSRAJA ?
A | B oz Etaisyys tyokalun karjesta asemaan Q203 YLAPINNAN KOORDIN..
= ~ ; . o
=] Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
@208 "~ a0 || 0zos Sis&ansyottd: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
Q203
AL Z Q201 SYVYYS ?
Q379 2~4494— / Q201 .
Q206 74 |7/ Etaisyys asemasta Q203 YLAPINNAN KOORDIN. reidn pohjaan.
o Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
R - Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikenopeus porauksessa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU

Q211 ODOTUSAIKA ALHAALLA ?
Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy reian pohjalla.
Sisaansyo6tto: 0...3600.0000 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen peruspisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q379 Syvennetty aloituspiste?

Jos ohjausreian poraus on kaytettavissa, voit maarittaa syvenne-
tyn aloituspisteen tahan. Se perustuu inkrementaalisesti arvoon
Q203 YLAPINNAN KOORDIN.. Ohjaus ajaa parametrilla Q253
SYOETOEN VAIHTO arvon Q200 VARMUUSETAISYYS verran syven-
netyn aloituspisteen ylapuolelle. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q253 Syoton vaihto?

Tama maarittelee tyokalun liikenopeuden saavuttaessa uudel-
leen asemaan Q201 SYVYYS sen jalkeen, kun ensin on tapahtu-
nut paikoitus asemaan Q256 ETAIS. LAST. KATK.. Lisaksi tama
syottéarvo on voimassa, jos tyokalu paikoitetaan asemaan Q379
ALOITUSPISTE (erisuuri kuin 0). Sisdansyotto yksikossa mm/min.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Tyokierrot: Poraus | Tyokierto 241 YKSISARM. SYVAPORAUS (optio #19)

Parametri

Q208 VETAYTYMISLIIKKEEN NOPEUS ?

Tyokalun liikenopeus ulosajossa reidsta yksikdssa mm/min. Jos
maarittelet Q208=0, ohjaus vetaa tyokalun nopeudella Q206
SYVYYSAS. SYOTTOARVO ulos.

Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q426 Saap/poist kiertosuunta (3/4/5)?

Tyokalun pyorintasuunta, kun tyokalu ajetaan reian sisaan ja
vedetaan reiasta ulos

3: Karan pyorinta M3:lla

4: Karan pyorinta M4:lla

5: Ajo paikallaan pysyvalla karalla
Sisdansyotto: 3,4, 5

Q427 Sisdanajon/ulosajon karanopeus?

Tyokalun pyérintanopeus, kun tyokalu ajetaan reian sisaan ja
vedetaan reiasta ulos

Sisaansyotto: 1...99999

Q428 Porauksen karanopeus?
Kierrosluku, jolla tyokalu tulee porata.
Sisaansyotto: 0...99.999

Q429 Jaahdytyksen M-toiminto paalle?

>=0: Lisatoiminto M jadhdytysnesteen paallekytkentaa varten.
Ohjaus kytkee jaahdytysnesteen paalle, kun tydkalu on varmuuse-
taisyyden Q200 verran aloituspisteesta Q379.

"..." Polku kayttajamakrolle, joka suoritetaan M-funktion sijaan.
Kaikki kayttajamakron komennot suoritetaan automaattisesti.

Lisatietoja: "Kayttajamakro", Sivu 106
Sisaansyotto: 0...999

Q430 Jaahdytyksen M-toiminto pois?
>=0: Lisatoiminto M jaadhdytysnesteen poiskytkentaa varten. Ohjaus

kytkee jaahdytysnesteen pois, kun tyokalu on asemassa Q201
SYVYYS.

"..." Polku kayttajamakrolle, joka suoritetaan M-funktion sijaan.
Kaikki kayttajamakron komennot suoritetaan automaattisesti.

Lisatietoja: "Kayttajamakro", Sivu 106
Sisaansyotto: 0...999
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Apukuva Parametri

Q435 Viivesyvyys?

Kara-akselin koordinaatti, jossa tyokalun tulee odottaa. Toiminto

ei ole aktiivinen sisdansyotolla 0 (standardiasetus). Kaytto: Kun
tehdaan lapireikia, monet tyokalut edellyttavat lyhytta odotusai-

kaa ennen poistumista reidan pohjasta, jotta lastut ehtivat kulkeutua
ylos ja pois reiasta. Maarittele arvoksi pienempi kuin Q201 SYVYYS.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q401 Syottoarvon kerroin %?

Kerroin, jonka mukaan ohjaus rajoittaa syottoarvoa aseman Q435
VIIVESYVYYS saavuttamisen jalkeen.

Sisdansyotto: 0.0001...100

Q202 Maksimi asetussyvyys?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvon Q201
SYVYYS ei tarvitse olla arvon Q202 monikerta. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q212 VAHENNYSMAARA ?
Arvo, jonka verran ohjaus pienentaa parametria Q202 ASETUSSY-
VYYS jokaisen asetuksen jalkeen. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q205 PIENIN ASETUSYVYYS ?

Jos olet maaritellyt parametrin Q212 VAHENNYSMAARA erisuurek-
si kuin 0, ohjaus rajoittaa asetussyoton maaran avoon Sen jalkeen
asetussyvyys ei voi olla pienempi kuin Q205. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999
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Kayttdjamakro on toinen NC-ohjelma.

Kayttdjamakro siséltdaa useiden komentojen sarjan. Makron avulla
voit maarittaa useita NC-toimintoja, joita ohjaus suorittaa. Kayttajana
laadit makroja NC-ohjelmana.

Makrojen toiminnallisuus vastaa kutsuttujen NC-ohjelmien toimintaa,
esim. toiminnolla PGM CALL. Makro maaritelldan NC-ohjelmaksi,
jonka tiedostotyyppi on *.h tai *.i.

HEIDENHAIN suosittelee QL-parametrien kayttod makrossa. QL-
parametrit ovat voimassa vain paikallisesti NC-ohjelmassa. Jos
kaytat makrossa muun tyyppisia muuttujia, muutokset voivat
vaikuttaa myos kutsuvaan NC-ohjelmaan. Jos haluat tehda
nimenomaisia muutoksia kutsuvaan NC-ohjelmaan, kayta Q- tai
QS-parametreja numeroilla 1200 - 1399.

Voit lukea tyokiertoparametrien arvot makrosta.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

—
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; Lue jaahdytysnesteen taso

; Kysy jaahdytysnesteen tila, kun jaahdytysneste on aktiivinen,
siirry kohtaan LBL Start

; Jaahdytysnesteen paallekytkenta

Paikoituskayttaytyminen tyoskentelyssa Q379-koodilla

Erityisesti tyoskentelyssa erittain pitkilla porilla, kuten esim.
yksisarmaisilla syvaporilla tai ylipitkilla kierukkaporilla, on
huomioitava joitakin asioita. Erittain tarkeda on maaritella oikein se
asema, jossa kara kytkeytyy paalle. Ylipitkilla porilla voi seurauksena
olla tyokalun rikkoutuminen, jos tyokalun ohjaus puuttuu.

Siksi suosittelemme tyoskentelya parametrilla ALOITUSPISTE Q379.

Taman parametrin avulla voit vaikuttaa asemaan, jossa ohjaus

kytkee karan paalle.

Porauksen alku

Parametri ALOITUSPISTE Q379 huomioi talldin arvot YLAPINNAN

KOORDIN. Q203 ja VARMUUSETAISYYS Q200. Seuraavassa

esimerkissa esitellaan, missa yhteydessa parametrit esiintyvat ja

kuinka aloitusasema maaraytyy:

ALOITUSPISTE Q379=0

B TNC kytkee karan paalle VARMUUSETAISYYS Q200 verran
YLAPINNAN KOORDIN. Q203 ylapuolella.

ALOITUSPISTE Q379>0

Porauksen aloituskohta on tietyn arvon verran syvennetyn
aloituspisteen Q379 ylapuolella. Tama arvo lasketaan
seuraavasti: 0,2 x Q379. Jos taman laskennan tulokseksi
saadaan suurempi arvo kuin Q200, arvoksi tulee aina Q200.
Esimerkki:

YLAPINNAN KOORDIN. Q203 =0

VARMUUSETAISYYS Q200 =2

ALOITUSPISTE Q379 =2

Porauksen aloituskohta maaraytyy seuraavasti:

0,2 x Q379=0,2*2=0,4; porauksen aloituspiste on 0,4 mm
tai tuumaa syvennetyn aloituspisteen ylapuolella. Jos
myos syvennetyn aloituspisteen arvo on -2, ohjaus aloittaa
porausvaiheen arvolla-1,6 mm.

Seuraavassa taulukossa on erilaisia esimerkkeja siita, kuinka
porauksen aloituspiste lasketaan:
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Porauksen aloitus syvennetylla aloituspisteella

Q200 Q379 Q203 Asema, johon FMAX | Kerroin 0,2 * Q379 Porauksen alku
esipaikoitetaan
2 2 0 2 0,2%2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*%5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5(Q200=2, 5>2, joten -23
kaytetddn arvoa 2.)
2 100 0 2 0,2¥100=20 (Q200=2, 20>2, joten | -98
kaytetddn arvoa 2.)
5 2 0 5 0,2¥2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*%5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2¥100=20 (Q200=5, 20>5, joten | -95
kaytetaan arvoa 5.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*%5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2%25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Lastunpoisto

Ylipitkilla tyokaluilla tyoskentelyssa tarkeda on myds se piste, jossa

ohjaus tekee lastunpoiston. Lastunpoiston vetaytymisasema ei saa

olla porauksen alkukohdassa. Lastunpoistoaseman maarittelyn

avulla voidaan varmistaa, etta pora pysyy ohjaimessa.

ALOITUSPISTE Q379=0

® | astunpoisto tapahtuu VARMUUSETAISYYS Q200 verran
YLAPINNAN KOORDIN. Q203 ylapuolella.

ALOITUSPISTE Q379>0

Lastunpoistokohta on tietyn arvon verran syvennetyn
aloituspisteen Q379 ylapuolella. Tama arvo lasketaan
seuraavasti: 0,8 x Q379. Jos taman laskennan tulokseksi
saadaan suurempi arvo kuin Q200, arvoksi tulee aina Q200.

Esimerkki:

= YLAPINNAN KOORDIN. Q203 =0

= VARMUUSETAISYYSQ200 =2

= ALOITUSPISTE Q379 =2
Lastunpoistokohta maaraytyy seuraavasti: 0,8 x Q379=0,8*2=1,6;
lastunpoistoasema on 1,6 mm tai tuumaa syvennetyn

aloituspisteen ylapuolella. Jos myds syvennetyn aloituspisteen
arvo on -2, Ohjaus aloittaa lastunpoiston asemassa -0,4.

Seuraavassa taulukossa on erilaisia esimerkkeja siita, kuinka
lastunpoiston asema (vetdytymisasema) lasketaan:
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Lastunpoiston asema (vetdytymisasema) syvennetylla
aloituspisteella

Q200 Q379 Q203 Asema, johon FMAX | Kerroin 0,8 * Q379 Vetdytymisasema
esipaikoitetaan
2 2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 2 0,8%10=8 (Q200=2, 8>2, joten -8
kaytetaan arvoa 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, joten | -23
kaytetdan arvoa 2.)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, joten | -98
kaytetddn arvoa 2.)
5 2 5 0,8*2=1,6 -0,4
5 5 0,8*5=4 -1
5 10 5 0,8%10=8 (Q200=5, 8>5, joten -5
kaytetdan arvoa 5.)
5 25 0 5 0,8%25=20 (Q200=5, 20>5, joten | -20
kaytetaan arvoa 5.)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, joten | -95
kaytetaan arvoa 5.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8%10=8 -8
20 25 0 20 0,8%25=20 -20
20 100 0 20 0,8%100=80 (Q200=20, 80>20, -80
joten kaytetaan arvoa 20.)
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4.10 Tyokierrot 240 KESKIOEPORAUS
(optio #19)

ISO-ohjelmointi
G240
Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrolla 240 KESKIOEPORAUS voit tehda keskidporauksia reikia
varten. Sinulla on mahdollisuus madritella keskioreian halkaisija tai
keskion pituus. Valinnaisesti voit maaritella viiveajan alapuolella.
Tama viiveaika toteutuu vapaalastuamisena reian pohjassa.

Jos esiporaus on jo tehty valmiiksi, voit syottaa syvennetyn
aloituspisteen.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun pikaliikkeella FMAX hetkellisasemasta
koneistustason alkupisteeseen

2 Ohjaus paikoittaa tyokalun pikaliikkeellda FMAX tyokaluakselilla
varmuusetaisyyteen Q200 tyckappaleen ylapinnan ylapuolelle
Q203.

3 Jos Q342 ESIPORAUSHALKAISIJA madritellaan erisuureksi kuin
0, ohjaus laskee tasta arvosta ja tyokalun karkikulmasta T-ANGLE
syvennetyn aloituspisteen. Ohjaus paikoittaa tyokalun nopeuella
SYOETOEN VAIHTO Q253 syvennettyyn aloituspisteeseen.

4 Tyokalu keskioporaa ohjelmoidulla syottoarvolla syvyysasetuksen
Q206 maariteltyyn keskityshalkaisijan mittaan tai maariteltyyn
keskityssyvyyteen.

5 Jos viiveaika Q211 on maaritelty, tyokalu odottaa hetken
keskitreian pohjassa.

6 Sen jalkeen tyokalu vetaytyy nopeudella FMAX
varmuusetaisyyteen tai 2. varmuusetaisyyteen. 2.
varmuusetaisyys Q204 vaikuttaa vain, jos se ohjelmoidaan
suuremmaksi kuin varmuusetaisyys Q200.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto
> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,

tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

m Tama tyokierto valvoo tyokalun méaariteltya hyotypituutta
LU. Jos se on pienempi kuin koneistussyvyys, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Ohjelmointiohjeet

m  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reién
keskelle) sadekorjauksella RO.

m Tyokiertoparametrin Q344 (halkaisija, tai Q201 syvyys) etumerkki
maaraa tyoskenetelysuunnan. Jos ohjelmoit halkaisijaksi tai
syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta tyokiertoa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva
Zy B 0206
A4
Q210
Q200 Q204
Q203
74 Q
03447, 20
m/ -
N4 X
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Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q343 Valitse halkaisija/syvyys (1/0)

Valinta, tapahtuuko keskidoporaus maariteltyyn syvyyteen vai maari-
teltyyn halkaisijan mittaan. Jos ohjauksen taytyy tehda keskicpo-
raus maariteltyyn halkaisijan mittaan, tyokalutaulukon karkikulma
taytyy maaritella tyokalutaulukon TOOL.T sarakkeessa T-ANGLE.

0: Keskiointi sisdansyotettyyn syvyyteen
1. Keskiointi sisaansyotettyyn halkaisijaan
Sisdansyotto: 0, 1

Q201 SYVYYS ?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta keskitreidn pohjaan (keskitys-
kartion karkeen) Vaikuttaa vain, jos on maéaritelty Q343=0. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q344 Upotushalkaisija
Keskioporaushalkaisija. Vaikuttaa vain, jos on maaritelty Q343=1.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikenopeus keskioporauksessa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU

Q211 ODOTUSAIKA ALHAALLA ?
Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy reian pohjalla.
Sisdansyotto: 0...3600.0000 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q342 Esiporaushalkaisija?

0: Ei reikaa olemassa

>0: Esiporatun reian halkaisija
Sisdansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva Parametri

Q253 Syoton vaihto?

Tyokalun liikenopeus lahestyttaessa syvennettya aloituspistetta.
Liikenopeus on yksikdossa mm/min.

Vaikuttaa vain, jos Q342 ESIPORAUSHALKAISIJA on erisuuri kuin 0.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

m
Q.
3
]
=
=
=

—
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4.11 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Poraustyokierrot

100
90

10 20 80 90100

; Aihion maarittely

; Tyokalukutsu (tyokalun sade 3)
; Tyokalun irtiajo

; TyOkierron maarittely

; Ajo reikdasemaan 1, kara paalle

; TyOkierron kutsu

; Ajo reikdasemaan 2, tyokierron kutsu
; Ajo reikdasemaan 3, tyokierron kutsu
; Ajo reikdasemaan 4, tyokierron kutsu
; Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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Esimerkki: Tyokierrot PATTERN DEF -maarittelyjen
yhteydessa

Reian koordinaatit on tallennettu kuviomaarittelyyn PATTERN DEF
POS. Ohjaus kutsuu reian koordinaatit kaskylla CYCL CALL PAT.

Tyokalun nirkon sateet on valittu niin, etta kaikki tyovaiheet ovat
nahtavissa testausgrafiikalla.

Ohjelmanajo

Keskitporaus (tyokalun sade 4)

GLOBAL DEF 125 PAIKOITUS: T&lla toiminnolla ohjaus

paikoittaa CYCL CALL PAT -kaskylla pisteiden valissa olevaan 2.
varmuusetaisyyteen. Tama toiminto pysyy voimassa M30-koodiin
saakka.

Poraus (tyokalun séde 2,4)

Kierteen poraus (tyokalun sade 3)

Lisatietoja: "Tyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta’,

Sivu 119

; Tyokalukutsu, keskiopora (sade 4)
; Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle

; TyOkierron kutsu pistekuvioon liittyen

; Tyokalun irtiajo

—
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; Tyokalukutsu, pora (séde 2,4)
; Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle

; Tyokierron kutsu pistekuvioon liittyen
; Tyokalun irtiajo
; Tyokalukutsu, kierrepora (sade 3)

; Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle

; Tyokierron kutsu pistekuvioon liittyen
; Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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Tyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta | Perusteet

5.1 Perusteet

Yleiskuvaus
Ohjaus sisaltaa seuraavat tyokierrot erilaisille kierteen koneistuksille:

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu

pain

206 Tyokierto 206 KIERREPORAUS 121
5o m tasausistukalla

B Viiveajan sisaansyotto alhaalla

207 AT Tyokierto 207 KIERREPORAUS GS 124
- 2l ® ilman tasausistukkaa

= Viiveajan sisdansyotto alhaalla
209 AT Tyokierto 209 KIERT.PORAUS LAST K. (optio #19) 128

® ilman tasausistukkaa
B |astunkatkon sisaansyotto

262 Tyokierto 262 KIERTEEN JYRSINTA (optio #19) 136
-7 = Kierteen jyrsinta esiporattuun materiaaliin
263 Zyklus 263 UPOTUSKIERT. JYRS. (optio #19) 140
ﬂ m Kierteen jyrsinta esiporattuun materiaaliin
®  Upotusviisteen valmistaminen
264 Tyokierto 264 KIERTEEN PORAUS (optio #19) 145
N ® Poraus umpimateriaaliin
® Kierteen jyrsinta
285 Tyokierto 265 KIERUKKAKIERREPORAUS (optio #19) 150
2.2 = Kierteen jyrsinta umpimateriaaliin
=3 Tyokierto 267 ULKOKIERT. JYRSINTA (optio #19) 154
= Ulkokierteen jyrsinta

®  Upotusviisteen valmistaminen
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5.2 Tyokierto 206 KIERREPORAUS

ISO-ohjelmointi
G206

Kayttd

Ohjaus lastuaa kierteen joko yhdella tai useammalla tyoliikkeella
pituustasausistukan avulla.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX sisaansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen
ylapinnan ylapuolelle.

2 Tyokalu ajaa yhdella liikkeella poraussyvyyteen

3 Sen jalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu ja odotusajan
jalkeen tyokalu vedetaan takaisin varmuusetaisyydelle Jos

2. varmuusetaisyys on syotetty sisdan, ohjaus ajaa tyokalun
pikaliikkeella FMAX siihen.

4 Varmuusetdisyydella karan pyorintasuunta vaihdetaan uudelleen

o Tyokalun on oltava kiinnitetty pituustasausistukassa.
Pituustasausistukka kompensoi sy6ttoarvon ja
kierrosluvun toleranssit koneistuksen aikana.

Ohjeet

OHJE

Huomaa térmaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin péin. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral!

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

» Koneparametrilla displayDepthErr (nro 201003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Kaynnista kara oikeakatisille kierteille koodilla M3 ja vasekatisille
kierteille koodilla M4.

= Tyokierrossa 206 ohjaus laskee kierteen nousun ohjelmoidun
kierrosluvun ja tyokierrossa maarittellyn syottdarvon perusteella.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos se on pienempi kuin KIERTEEN SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.
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Ohjelmointiohjeet

m  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reién
keskelle) sadekorjauksella RO.

m Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

Ohje koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla CfgThreadSpindle (nro 113600) méaritellaéan
seuraavaa:

= sourceOverride (nro 113603):
Syottopotentiometri (oletusarvo) (kierrosluvunmuunnos
ei ole voimassa), ohjaus mukauttaa sen jalkeen kierrosluvun
vastaavasti)
Karapotentiometri (syottdnopeuden muunnos ei ole
voimassa)

® thrdWaitingTime (nro 113601): Tdma aika odotetaan kierteen
pohjassa karan pysahtymisen jalkeen.

m thrdPreSwitch (nro 113602): Kara pyséahtyy taksi ajaksi
ennen kierteen pohjan saavuttamista.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Ohjearvo: 4x kierteen nousu
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q201 Kierteen syvyys?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikkenopeus kierteen porauksessa
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO

Q211 ODOTUSAIKA ALHAALLA ?

Maarittele arvo valilta 0...0,5 sekuntia, jotta valtat tyokalun kiilautu-
misen vetaytymisliikkeen aikana.

Sisaansyotto: 0...3600.0000 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaistad térmaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Esimerkki

Syottoarvon laskenta: F= S x p
F: Sy6ttdéarvo (mm/min)

S: Karan kierrosluku (r/min)

p: Kierteen nousu (mm)

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista NC-pysaytyspainiketta,
ohjaus nayttaa ohjelmanappainta, jonka avulla voit suorittaa
tyokalun irtiajon.
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5.3 Tyokierto 207 KIERREPORAUS GS

ISO-ohjelmointi
G207

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Kone ja ohjaus on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tyokierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
sdadettava kara.

Ohjaus lastuaa kierteen joko yhdella tai useammalla tydliikkeella
ilman pituustasausistukkaa.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX sisaansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen
ylapinnan ylapuolelle.

2 Tyokalu ajaa yhdella liikkeella poraussyvyyteen

3 Sen jalkeen karan pyorintasuunta vaihtuu ja odotusajan
jalkeen tyokalu liikkkuu takaisin varmuusetaisyydelle Jos 2.
varmuusetaisyys on syotetty sisaan, ohjaus ajaa tyokalun
pikaliikkeella FMAX siihen.

4 Varmuusetdisyydellda ohjaus pysayttaa karan pyorinnan

o Kierteen porauksessa kara ja tyokaluaksel
synkronoidaan aina keskenaan. Synkronointi voi tapahtua
pyorivalla mutta myos paikallaan pysyvalla karalla.

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tyokalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral!

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

» Koneparametrilla displayDepthErr (nro 201003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)
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Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Jos ohjelmoit ennen tata tyokiertoa koodin M3 (tai M4), kara
pyorii tyokierron paattymisen jalkeen (TOOL-CALL-lauseessa
ohjelmoidulla pydrimisnopeudella).

Jos et ohjelmoi ennen t&ta tyokiertoa koodia M3 (tai M4), kara
pysyy tyokierron paattymisen jalkeen paikallaan. Silloin kara
taytyy kytkea uudelleen paalle ennen seuraavaa koneistusta
koodilla M3 (tai M4)

Kun syotat tyokalutaulukon sarakkeeseen Pitch kierreporan
kierteen nousun, ohjaus vertaa tyokalutaulukkoon syotettya
kierteen nousua tyokierrossa maariteltyyn kierteen nousun
arvoon. Ohjaus antaa myos virheilmoituksen, jos arvot eivat
tasmaa.

Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos se on pienempi kuin KIERTEEN SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

0 Jos et muuta dynamiikkaparametria (esim.

varmuusetaisyys, karan kierrosluku,...), kierre voidaan
porata jalkikateen syvemmalle. Varmuusetaisyys
Q200 pitaa valita kaikissa tapauksissa niin suureksi,
ettd tyokaluakseli on poistunut tassa liikkkeessa
kiihdytysliikkeen matkalta.

Ohjelmointiohjeet

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reidn
keskelle) sddekorjauksella RO.

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

Ohje koneparametreihin liittyen

Koneparametrilla CfgThreadSpindle (nro 113600) méaritellaan
seuraavaa:

® sourceOverride (nro 113603): Karapotentiometri
(sydttdnopeuden muunnos ei ole voimassa) ja
FeedPotentiometer (kierrosluvun muunnos ei ole aktiivinen),
(ohjaus mukauttaa sen jalkeen kierrosluvun vastaavasti).

m thrdWaitingTime (nro 113601): Témé& aika odotetaan kierteen
pohjassa karan pysahtymisen jalkeen.

= thrdPreSwitch (nro 113602): Kara pyséahtyy taksi ajaksi
ennen kierteen pohjan saavuttamista.

= limitSpindleSpeed (nro 113604): Karan kierrosluvun rajoitus
tyokierrolla
True: Pienilla kierteen syvyyksilla karan kierroslukua
rajoitetaan niin, etta kara pyorii noin 1/3 ajan
vakiopyorimisnopeudella.
False: Ei rajoitusta
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q201 Kierteen syvyys?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q239 KIERTEEN NOUSU ?

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen
kierteen:

+ = Oikeakéatinen kierre
- = Vasenkatinen kierre
Sisdansyotto: -99.9999...+99.9999

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaistad térmaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Esimerkki

—
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Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Irtiajo kayttotavalla Paikoitus kasin sisaansyottaen
Toimi sen jalkeen seuraavasti:

| > Kierteen lastuamisen keskeyttamiseksi paina
L_l NC stop -painiketta.

> Paina irtiajon ohjelmanappainta.

» Paina NC start -painiketta

> Tyokalu ajaa poistuu reidsta takaisin koneistuksen
aloituspisteeseen. Kara pysahtyy automaattisesti.
Ohjaus antaa viestin.

Irtiajo jatkuvan ohjelmanajon ja yksittaislauseajon kayttotavalla
Toimi sen jalkeen seuraavasti:

—+ » Ohjelman keskeyttamiseksi paina NC stop -
T.Ql painiketta.

il » Paina ohjelmanappainta MANUAALISIIRTO.

KAYTTO > Aja tyokalu irti aktiivisen karan akselin suunnassa.
— » Ohjelman jatkamiseksi paina ohjelmanappainta
ASENA ASEMAAN AJO.

> Paina sen jalkeen NC start -painiketta

> Ohjaus liikuttaa tyokalun edelleen asemaan ennen
NC-Seis.

=

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos liikutat tyokalua irtiajon yhteydessa esim. positiiviseen
suuntaan negatiivisen suunnan sijaan, on olemassa
tormaysvaara.

> Voit liikuttaa tyokalua irtiajon yhteydessa tyokaluakselin
positiiviseen ja negatiiviseen suuntaan.

> Selvitd ennen irtiajoa, mihin suuntaan liikutat tyokalun pois
reiasta.
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5.4 Tyokierto 209 KIERT.PORAUS LAST.K.
(optio #19)

ISO-ohjelmointi
G209

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!
Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

Ohjaus lastuaa kierteen useilla asetuksilla sisaansydtettyyn
syvyyteen. Parametrin avulla voit maaritelld, vedetaanko tyokalu
lastunkatkolla kokonaan ulos reijasta vai ei.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta ja suorittaa
siind karan suuntauksen.

2 TNC ajaa tyokalun maariteltyyn asetussyvyyteen, vaihtaa karan
pyorintasuuntaa ja vetaa tyokalun — maarittelyn mukaisesti
— tietyn maaran takaisinpain tai lastujen poistamiseksi
kokonaan reigasta ulos. Jos olet madritellyt kierrosluvun
suurennuskertoimen, ohjaus ajaa vastaavalla suuremmalla
pyorintanopeudella ulos reiasta

3 Sen jalkeen karan pyorintasuunta vaihtuu taas ja ajetaan
seuraavaan asetussyvyyteen

4 Ohjaus toistaa tata kiertokulkua (2 ... 3), kunnes maéritelty
kierteen syvyys saavutetaan.

5 Sen jalkeen tyokalu vedetaan takaisin varmuusetaisyydelle Jos
2. varmuusetaisyys on syotetty sisaan, ohjaus ajaa tyokalun
pikaliikkeella FMAX siihen.

6 Varmuusetaisyydella ohjaus pysayttaa karan pyorinnan

o Kierteen porauksessa kara ja tyokaluaksel
synkronoidaan aina keskenaan. Synkronointi voi tapahtua
paikallaan pysyvalla karalla.
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® Jos ohjelmoit ennen t&ta tyokiertoa koodin M3 (tai M4), kara
pyorii tyokierron paattymisen jalkeen (TOOL-CALL-lauseessa
ohjelmoidulla pydrimisnopeudella).

m Jos et ohjelmoi ennen t&ta tyokiertoa koodia M3 (tai M4), kara
pysyy tyokierron paattymisen jalkeen paikallaan. Silloin kara
taytyy kytkea uudelleen paalle ennen seuraavaa koneistusta
koodilla M3 (tai M4)

m Kun syotat tyokalutaulukon sarakkeeseen Pitch kierreporan
kierteen nousun, ohjaus vertaa tyokalutaulukkoon syotettya
kierteen nousua tyokierrossa maariteltyyn kierteen nousun
arvoon. Ohjaus antaa myds virheilmoituksen, jos arvot eivat
tasmaa.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos se on pienempi kuin KIERTEEN SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

o Jos et muuta dynamiikkaparametria (esim.
varmuusetaisyys, karan kierrosluku,...), kierre voidaan
porata jalkikateen syvemmalle. Varmuusetaisyys
Q200 pitaa valita kaikissa tapauksissa niin suureksi,
ettd tyokaluakseli on poistunut tassa liikkkeessa
kiihdytysliikkeen matkalta.

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reidn
keskelle) sddekorjauksella RO.

B Syvyysparametrin etumerkki maaraa tyoskentelysuunnan.

B Jos olet maaritellyt kierroslukukertoimen tyokiertoparametrilla
Q403 nopeaa vetaytymista varten, ohjaus rajoittaa kierroslukua
aktiivisen vaihdealueen maksimikierroslukuun saakka.
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Ohje koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla CfgThreadSpindle (nro 113600) méaritellaan
seuraavaa:

= sourceOverride (nro 113603):
Syottopotentiometri (oletusarvo) (kierrosluvunmuunnos
ei ole voimassa), ohjaus mukauttaa sen jalkeen kierrosluvun
vastaavasti)
Karapotentiometri (syottonopeuden muunnos ei ole
voimassa)

= thrdWaitingTime (nro 113601): Témé4 aika odotetaan kierteen
pohjassa karan pysahtymisen jalkeen.

= thrdPreSwitch (nro 113602): Kara pyséahtyy taksi ajaksi
ennen kierteen pohjan saavuttamista.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

zA
Q204
Q203

r/7 -

N4 o

x

Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q201 Kierteen syvyys?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q239 KIERTEEN NOUSU ?

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen
kierteen:

+ = Oikeakéatinen kierre
- = Vasenkatinen kierre
Sisaansyotto: -99.9999...+99.9999

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskindista torméaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q257 Sisdsyottosyvyys lastun katkoon?

Mitta, jonka jalkeen ohjaus suorittaa lastunkatkon. Tama menette-
ly toistetaan, kunnes maaritelty Q201 SYVYYS on saavutettu. Jos
Q257 on 0O, ohjaus ei suorita lastunkatkoa. Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q256 Perayt.pituus lastun katkossa?

Ohjaus kertoo nousun Q239 sisaansyotetylla arvolla ja ajaa tyoka-
lua lastunkatkossa lasketun arvon verran takaisinpain. Jos maarit-
telet Q256 = 0, talloin ohjaus vetaa lastujen poistamiseksi tyokalun
kokonaan ulos reidsta (varmuusetéisyydelle).

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q336 Kulma karan suuntaukselle?

Kulma, johon ohjaus paikoittaa tyokalun ennen kierteen lastuamis-
liiketta. Nain kierre voidaan tarvittaessa jalkilastuta. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: 0...360
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Apukuva Parametri

Q403 Vetaytymisen RPM-kerroin?

Kerroin, jonka mukaan ohjaus suurentaa karan pyorintanopeutta —
ja sita kautta myos vetaytymissyottdarvoa — kun tyokalu vedetaan
ulos reiasta.. Korotus aktiivisen vaihdealueen maksimikierroslukuun
saakka

Sisdansyotto: 0.0001...10

Esimerkki

—
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Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Irtiajo kayttotavalla Paikoitus kasin sisaansyottaen
Toimi sen jalkeen seuraavasti:

| > Kierteen lastuamisen keskeyttamiseksi paina
L_l NC stop -painiketta.

> Paina irtiajon ohjelmanappainta.

» Paina NC start -painiketta

> Tyokalu ajaa poistuu reidsta takaisin koneistuksen
aloituspisteeseen. Kara pysahtyy automaattisesti.
Ohjaus antaa viestin.

Irtiajo jatkuvan ohjelmanajon ja yksittaislauseajon kayttotavalla
Toimi sen jalkeen seuraavasti:

—+ » Ohjelman keskeyttamiseksi paina NC stop -
T.Ql painiketta.

il » Paina ohjelmanappainta MANUAALISIIRTO.

KAYTTO > Aja tyokalu irti aktiivisen karan akselin suunnassa.
— » Ohjelman jatkamiseksi paina ohjelmanappainta
ASENA ASEMAAN AJO.

> Paina sen jalkeen NC start -painiketta

> Ohjaus liikuttaa tyokalun edelleen asemaan ennen
NC-Seis.

=

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos liikutat tyokalua irtiajon yhteydessa esim. positiiviseen
suuntaan negatiivisen suunnan sijaan, on olemassa
tormaysvaara.

> Voit liikuttaa tyokalua irtiajon yhteydessa tyokaluakselin
positiiviseen ja negatiiviseen suuntaan.

> Selvitd ennen irtiajoa, mihin suuntaan liikutat tyokalun pois
reiasta.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022 133



Tyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta | Perusteet kierteen jyrsinnille

5.5 Perusteet kierteen jyrsinnalle

Alkuehdot

m Koneessa on karan sisdinen jaadhdytys (jaahdytysvoitelu
vahintdan 30 bar, paineilma vahintdan 6 bar).

m  Koska kierteen jyrsinnassa on yleensa rajoituksia kierteen profiilin
suhteen, tarvitaan tyokalukohtaisia korjauksia, jotka voit katsoa
tyokaluluettelosta tai joista kysya tietoja tyokaluvalmistajalta
(korjaus tehdaéan kaskylla TOOL CALL Delta-sateelld DR).

® Kun kdytetddn vasemmalta lastuavaa tyokalua (M4), jyrsintdtapa
kasitetaan vastakkaiseksi parametrissa Q351.

= Tyoskentelysuunta maaraytyy seuraavien parametrien
perusteella: kierteen nousun Q239 etumerkki (+ = oikedkatinen
kierre /— = vasenkatinen kierre) ja jyrsintdmenetelman Q351
etumerkki (+1 = mydtélastu /-1 = vastalastu

Katso seuraavasta taulukosta maarittelyparametrien valiset
suhteet myotapaivaan pyorivilla tyokaluilla.

Sisdkierre Nousu Jyrsinta- Tyoskentely-
menetelma suunta
Oikeakatinen + +1(RL) Z+
Vasenkatinen - -1(RR) Z+
Oikeakatinen + -1(RR) Z-
Vasenkatinen - +1(RL) Z-
Ulkokierre Nousu Jyrsinta- Tyoskentely-
menetelma suunta
Oikeakatinen + +1(RL) Z-
Vasenkatinen - -1(RR) Z-
Oikeakatinen + -1(RR) Z+
Vasenkatinen - +1(RL) 7+

OHJE

Huomaa térmaysvaara!

Jos ohjelmoitu syvyysasetukset eri etumerkeilld, voi syntya
tormayksia.

> Ohjelmoi syvyydet aina samalla etumerkilla. Esimerkki: Jos
ohjelmoit parametrin Q356 UPOTUSSYVYYS negatiivisella
etumerkilla, ohjelmoi sitten myos parametri Q201 KIERTEEN
SYVYYS negatiivisella etumerkilla.

» Jos haluat toistaa esim. tyokierron vain upotusvaiheella, se
voidaan tehda myos kun KIERTEEN SYVYYS on 0. Tallgin
tyoskentelysuunta maaraytyy UPOTUSSYVYYS mukaan.
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OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokalurikon yhteydessa liikutat tyokalua vain tyokaluakselin
suuntaisesti ulos reidastd, voi tapahtua tormays!

> Ohjelmanajon pysaytys tyokalurikon yhteydessa

> Vaihdan kayttotavalle Paikoitus kasin sisaansyottaen

> Liikuta tyokalu lineaarisella liikkeella reian keskipisteen
suuntaan.

> Ajatyokalu irti tyokaluakselin suuntaan.

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
® Kierteen suunta muuttuu, jos toteutat kierteen

jyrsinnan tyokierron yhdessa tyokierron 8 PEILAUS
kanssa vain yhdella akselilla.

® Kierteen jyrsinnassa ohjaus perustaa ohjelmoidun
syottoarvon lastuavan teran liikkeeseen. Koska ohjaus
kuitenkin nayttaa syottoarvon tyokalun keskipisteen
radan suhteen, nainollen naytettava arvo ei ole sama
kuin ohjelmoitu arvo.
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5.6 Tyokierto 262 KIERTEEN JYRSINTA
(optio #19)

ISO-ohjelmointi
G262

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan jyrsia kierteita esiporattuun materiaaliin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX sisaansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen
ylapinnan ylapuolelle.

2 Tyokalu ajetaan ohjelmoidulla syottoarvolla aloitustasolle, joka
maaraytyy kierteen nousun ja jyrsintamenetelman etumerkin
seka kierrelastujen lukumaaran mukaan

3 Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan. Tasséa yhteydessa ennen kierukkaliiketta
suoritetaan vield tasausliike, jotta kierteen rata saataisiin
alkamaan ohjelmoidulta aloitustasolta

4 Jatkoasetusparametrista riippuen tyokalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdella jatkuvalla ruuvikierreliikkeella

5 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

6 Tyokierron lopussa ohjaus ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetaisyyteen.

o Saapumisliike kierteen halkaisijaan tapahtuu
puolikaaressa keskelta ulospain. Jos tyokalun halkaisija
on 46 kertaa kierteen nousun verran pienempi kuin
kierteen halkaisija, toteutetaan sivusuuntainen
esipaikoitus.
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto
> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,

tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kierteen jyrsinnan tyokierto suorittaa tyokaluakselin suuntaisen
tasausliikkeen ennen saapumisliiketta. Tasausliikkeen suuruus on
enintaan puolet kierteen noususta. Se voi aiheuttaa tormayksen.

» Huomioi riittava tila reidssa.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

®  Kun muutat kierteen syvyytta, ohjaus muuttaa automaattisesti
kierukkaliikkeen aloituspistetta.

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reidn
keskelle) sadekorjauksella RO.

® Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

= Jos ohjelmoit kierteen syvyydeksi = 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Y Q335 Nimellishalkaisija?
Kierteen halkaisija
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q239 KIERTEEN NOUSU ?

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen
kierteen:

+ = Oikeakatinen kierre
- = Vasenkatinen kierre
Sisdansyotto: -99.9999...+99.9999

Q201 Kierteen syvyys?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Kierteen kierrosten lukumaarg, jonka verran tyokalua siirretdan:
0 = ruuviviiva kierteen syvyydelle
1 = jatkuva ruuviviiva koko kierteen matkalla

>1 = useita kierukkaratoja lastuun ajolla ja irtiajolla, joiden valilla
Q39520 Q355 =1 Q355 > 1 ohjaus siirtaa tyokalu maaralla Q355 kertaa nousu.

Sisaansyotto: 0...99.999

Q253 Syoton vaihto?

Tyokalun liikenopeus tunkeutumisliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikossa mm/min

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan.
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

(Jos syotat sisddn 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisaansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva Parametri

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaistad térmaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?
Tyokalun liikkenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO

Q512 Lahtosyottoarvo?

Tyokalun liikenopeus saavuttaessa muotoon yksikossa mm/min.
Pienilla kierteen halkaisijoilla voit vahentaa tyokalun rikkoitumisen
vaaraa pienentdmalla saapumisen syottoarvoa.

Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO
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5.7 Zyklus 263 UPOTUSKIERT. JYRS.
(optio #19)

ISO-ohjelmointi
G263

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan jyrsia kierteita esiporattuun materiaaliin.
Lisaksi voidaan valmistaa upotusviiste.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX sisaansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen
ylapinnan ylapuolelle.

Upotus

2 Tyokalu ajaa esipaikoituksen sy6ttoarvolla upotussyvyyteen
miinus varmuusetaisyys ja sen jalkeen upotussyottoarvolla
upotussyvyyteen

3 Jos sivusuuntainen varmuusetaisyys on syotetty sisaan, ohjaus
paikoittaa tyokalun niinikdan esipaikoituksen syottoarvolla
upotussyvyyteen.

4 Sen jalkeen ohjaus ajaa tyokalun sijaintipaikasta riippuen joko
reian keskikohdasta tai sivusuuntaisella esipaikoituksella keernan
halkaisijan tasalle ja suorittaa ympyraliikkeen.

Sivuttaisupotus

5 Tyokalu ajaa esipaikoituksen syottoarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

6 Ohjaus paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskelta

puoliympyraa pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottoarvolla.

7 Sen jalkeen ohjaus ajaa tyokalun uudelleen puoliympyréliikkeella
reian keskelle.

Kierteen jyrsinta

8 Ohjaus ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syottoarvolla
kierteen aloitustasolle, joka maaraytyy kierteen nousun etumerkin
ja jyrsintamenetelman perusteella.

9 Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan ja suoritetaan kierteen jyrsinta 360 asteen
ruuvikierreliikkeella.

10 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

11 Tyokierron lopussa ohjaus ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetaisyyteen.
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto
> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,

tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Tyokiertoparametrien kierteen syvyys, upotussyvyys tai sivun
suuntainen syvyys etumerkki maara tyoskentelysuunnan.
Tyoskentelysuunta maaraytyy seuraavassa jarjestyksessa:

1 Kierteen syvyys
2 Upotussyvyys
3 Sivuttaisupotussyvyys

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reian
keskelle) sadekorjauksella RO.

® Jos asetat syvyysparametriksi 0, ohjaus ei suorita tyovaihetta.

= Jos haluat tehda otsapinnan upotuksen, méaarittele talloin
upotussyvyydeksi 0.

0 Kierteen syvyyden tulee olla pienempi kuin upotussyvyys
vahintaan maaran, joka on yksi kolmasosa kierteen
noususta.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q335 Nimellishalkaisija?
Kierteen halkaisija
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q239 KIERTEEN NOUSU ?
0356 239 Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakétisen ja vasenkatisen
@ Q204

kierteen:
+ = Oikeakatinen kierre

Z)

Q253
Q200

- = Vasenkatinen kierre

uom Sisdansyotto: -99.9999...+99.9999
Q203
X

Q201 Kierteen syvyys?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q356 Upotussyvyys?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Syoton vaihto?

Tyokalun liikenopeus tunkeutumisliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikossa mm/min

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan.
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

(Jos syotat sisddn 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisaansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Iz
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Apukuva Parametri

Q357 Varmuusetdisyys sivussa?

Etéisyys tyokalun terasta ja reian seinamaan. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q358 Upotusetaisyys otsapinnassa?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen otsapinnan
upotuksessa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

(7
@ Q357 Q359 Upotuksen siirto otsapinnassa?

Etaisyys, jonka verran ohjaus siirtaa tyokalun keskipistetta keskipis-
teesta. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskindista torméaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q254 Syoton alennus?
Tyokalun liikenopeus upotuksessa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?
Tyokalun liikkenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO

Q512 Lahtosyottoarvo?

Tyokalun liikenopeus saavuttaessa muotoon yksikossa mm/min.
Pienilla kierteen halkaisijoilla voit vahentaa tyokalun rikkoitumisen
vaaraa pienentamalla saapumisen syottoarvoa.

Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO

Q358

Y x
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5.8 Tyokierto 264 KIERTEEN PORAUS
(optio #19)

ISO-ohjelmointi
G264

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan porata reikd, tehda upotus ja sen jalkeen
jyrsia kierre umpimateriaaliin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX sisaansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen
ylapinnan ylapuolelle.

Poraus

2 Tyokalu poraa ohjelmoidulla syvyysasetuksen syottoarvolla
ensimmaiseen asetusyvyyteen.

3 Mikali lastun katkaisu on maaritelty, ohjaus vetaa tyokalua
takaisinpain sisaansyotetyn vetaytymisarvon verran. Jos
tyoskentelet ilman lastun katkaisua, silloin ohjaus vetaa tyokalun
ensin pikaliikkeella takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten
taas syottoarvolla FMAX maariteltyyn esipysaytysetaisyyteen
ensimmaisesta asetussyvyydesta.

4 Sen jalkeen tyokalu poraa sy6ttdarvolla uuden asetussyvyyden
verran.

5 Ohjaus toistaa taté kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maéaritelty
poraussyvyys saavutetaan.

Sivuttaisupotus

6 Tyokalu ajaa esipaikoituksen syottoarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

7 Ohjaus paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskelta
puoliympyraa pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottoarvolla.

8 Sen jalkeen ohjaus ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reian keskelle.

Kierteen jyrsinta

9 Ohjaus ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syGttdarvolla
kierteen aloitustasolle, joka maaraytyy kierteen nousun etumerkin
ja jyrsintamenetelman perusteella.

10 Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan ja suoritetaan kierteen jyrsinta 360 asteen
ruuvikierreliikkeella.

11 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

12 Tyokierron lopussa ohjaus ajaa tydkalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Tyokiertoparametrien kierteen syvyys, upotussyvyys tai sivun
suuntainen syvyys etumerkki maara tyoskentelysuunnan.
Tyoskentelysuunta maaraytyy seuraavassa jarjestyksessa:

1 Kierteen syvyys
2 Upotussyvyys
3 Sivuttaisupotussyvyys

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reidn
keskelle) sddekorjauksella RO.

m  Jos asetat syvyysparametriksi 0, ohjaus ei suorita tyovaihetta.

0 Kierteen syvyyden tulee olla pienempi kuin poraussyvyys
vahintaan maaran, joka on yksi kolmasosa kierteen
noususta.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri

Y

Q335 Nimellishalkaisija?
Kierteen halkaisija
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q239 KIERTEEN NOUSU ?

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen
kierteen:

+ = Oikeakatinen kierre
- = Vasenkatinen kierre
Sisdansyotto: -99.9999...+99.9999

Q201 Kierteen syvyys?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q356 REIAN KOKONAISSYVYYS ?

Etaisyys tyokalun karjesta reian pohjaan. Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Syoton vaihto?
Tyokalun liikenopeus tunkeutumisliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikossa mm/min

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan.
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

(Jos syotat sisddn 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisaansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

Q202 Maksimi asetussyvyys?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvon Q201
SYVYYS ei tarvitse olla arvon Q202 monikerta. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Syvyyden ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tyoskentelyvaiheessa ohjaus ajaa tahan syvyyteen, jos:

®  asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
B asetussyvyys on suurempi
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q258 Pysaytysetaisyys ylla?
Varmuusetaisyys, jolle tyokalu ajaa viimeisen asetussyvyyden

ylapuolelle ensimmaisen lastunpoiston jalkeen syéttoarvolla Q373
LAHTOSYOTTO LASTUNP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva Parametri

Q257 Sisasyottosyvyys lastun katkoon?

Mitta, jonka jalkeen ohjaus suorittaa lastunkatkon. Tama menette-
ly toistetaan, kunnes maaritelty Q201 SYVYYS on saavutettu. Jos
Q257 on 0, ohjaus ei suorita lastunkatkoa. Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q256 Perayt.pituus lastun katkossa?

Arvo, jonka verran ohjaus vetaytyy takaisin lastunkatkon yhteydes-
sa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q358 Upotusetaisyys otsapinnassa?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen otsapinnan
upotuksessa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Upotuksen siirto otsapinnassa?

Etaisyys, jonka verran ohjaus siirtaa tyokalun keskipistetta keskipis-
teesta. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskindista tormaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikenopeus sisaanpistossa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?
Tyokalun liikkenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO

Q512 Lahtosyottoarvo?

Tyokalun liikenopeus saavuttaessa muotoon yksikossa mm/min.
Pienilla kierteen halkaisijoilla voit vahentaa tyokalun rikkoitumisen
vaaraa pienentamalla saapumisen syottoarvoa.

Sisaansyo6tto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO
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Esimerkki
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5.9 Tyokierto 265 KIERUKKAKIERREPORAUS
(optio #19)

ISO-ohjelmointi
G265

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan jyrsia kierre umpimateriaaliin. Lisaksi
sinulla on mahdollisuus valita, tehdaanko upotus ennen kierteen
lastuamista vai sen jalkeen.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX sisaansyotettyyn varmuusetdisyyteen tyokappaleen
ylapinnan ylapuolelle.

Sivuttaisupotus

2 Upotuksessa ennen kierteen koneistamista TNC ajaa tyokalun
upotuksen syottoarvolla upotussyvyyteen otsapinnan suunnassa
Upotusliikkeessa kierteen koneistuksen jalkeen ohjaus ajaa
tyokalun upotussyvyyteen esipaikoituksen sy6ttoarvolla.

3 Ohjaus paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskelta
puoliympyraa pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottoarvolla.

4 Sen jalkeen ohjaus ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reian keskelle.

Kierteen jyrsinta

5 Ohjaus ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syottoarvolla
kierteen aloitustasolle.

6 Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan.

7 Ohjaus ajaa tyokalun jatkuvaa ruuvikierreviivaa pitkin alas, kunnes
kierteen syvyys saavutetaan.

8 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

9 Tyokierron lopussa ohjaus ajaa tyokalun pikaliikkeella

varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —
2. varmuusetdaisyyteen.
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto
> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,

tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Kun muutat kierteen syvyytta, ohjaus muuttaa automaattisesti
kierukkaliikkeen aloituspistetta.

® Jyrsintdtapa (vasta- tai myotélastu) maaraytyy kierteen (vasen-
tai oikeakétinen) ja tydkalun pydrintdsuunnan mukaan, koska
vain tyokappaleen ylapinnan tyoskentelysuunta kappaleeseen on
mahdollinen.

m Kierteen syvyyden tai sivusuuntaisen syvyyden etumerkki maaraa
tyoskentelysuunnan. Tyoskentelysuunta maaraytyy seuraavassa
jarjestyksessa:

1 Kierteen syvyys
2 Sivuttaisupotussyvyys

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (reidn
keskelle) sadekorjauksella RO.

® Jos asetat syvyysparametriksi 0, ohjaus ei suorita tyovaihetta.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

= Q335 Nimellishalkaisija?
~ QFe8 Kierteen halkaisija
B Sis&4nsystts: 0...99999.9999
Q204

0200@ Q239 KIERTEEN NOUSU ?

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen
Q201 kierteen:
Q203 + = Oikeakatinen kierre
X

- = Vasenkatinen kierre
4 Sisdansyotto: -99.9999...+99.9999

Q201 Kierteen syvyys?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Syoton vaihto?

Tyokalun liikenopeus tunkeutumisliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikossa mm/min

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF
m Q358 Upotusetaisyys otsapinnassa?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen otsapinnan
upotuksessa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

z
! :fk’::om Sisaansystto: -99999.9999...+99999.9999

L L Q359 Upotuksen siirto otsapinnassa?

Etaisyys, jonka verran ohjaus siirtaa tyokalun keskipistetta keskipis-
] ! teesta. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q360 Upotusliike (ennen/jdlkeen:0/1)?
Viisteen toteutus

0 = ennen kierteen koneistusta

1 = kierteen koneistuksen jalkeen
Sisaansyotto: 0, 1

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskindista térméaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q358

©
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Apukuva Parametri

Q254 Syoton alennus?
Tyokalun liikenopeus upotuksessa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?
Tyokalun liikkenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO

m
2,
3
(]
=
x
)
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5.10 Tyokierto 267 ULKOKIERT. JYRSINTA
(optio #19)

ISO-ohjelmointi
G267

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan jyrsia ulkokierteita. Lisaksi voidaan
valmistaa upotusviiste.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX sisaansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen
ylapinnan ylapuolelle.

Sivuttaisupotus

2 Ohjaus saapuu aloituspisteeseen otsapinnan upotusta varten
lahtien tapin keskikohdasta koneistustason paaakselilla.
Aloituspisteen sijainti maaraytyy kierteen sateen, tyokappaleen
sateen ja nousun perusteella

3 Tyodkalu ajaa esipaikoituksen syottoarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

4 Ohjaus paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskelta
puoliympyraa pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottoarvolla.

5 Sen jalkeen ohjaus ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
aloituspisteeseen.

Kierteen jyrsinta

6 Ohjaus paikoittaa tyokalun aloituspisteeseen, ellei aiemmin

ole tehty upotusta otsapinnan suuntaisesti. Kierteen jyrsinnan
aloituspiste = Otsapinnan suuntaisen upotuksen aloituspiste

7 Tyokalu ajetaan ohjelmoidulla syottoarvolla aloitustasolle, joka
maaraytyy kierteen nousun ja jyrsintaémenetelman etumerkin
seka kierrelastujen lukumaaran mukaan

8 Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan.

9 Jatkoasetusparametrista riippuen tyokalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdella jatkuvalla ruuvikierreliikkeella

10 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

11 Tyokierron lopussa ohjaus ajaa tydkalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen.
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Tarvittava siirtyma otsapinnan upotusta varten on maaritettava
etukateen. Sinun taytyy syottaa sisaan etaisyys kaulan keskelta
tyokalun keskipisteeseen (korjaamaton arvo).

B Kierteen syvyyden tai sivusuuntaisen syvyyden etumerkki maaraa
tyoskentelysuunnan. Tyoskentelysuunta maaraytyy seuraavassa
jarjestyksessa:

1 Kierteen syvyys
2 Sivuttaisupotussyvyys

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen (tapin
keskelle) sddekorjauksella RO.

m  Jos asetat syvyysparametriksi 0, ohjaus ei suorita tyovaihetta.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Y Q335 Nimellishalkaisija?
Kierteen halkaisija
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q239 KIERTEEN NOUSU ?

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen
kierteen:

+ = Oikeakatinen kierre
- = Vasenkatinen kierre
Sisdansyotto: -99.9999...+99.9999

Q201 Kierteen syvyys?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Kierteen kierrosten lukumaarg, jonka verran tyokalua siirretdan:
0 = ruuviviiva kierteen syvyydelle
1 = jatkuva ruuviviiva koko kierteen matkalla

>1 = useita kierukkaratoja lastuun ajolla ja irtiajolla, joiden valilla
ohjaus siirtdaa tyokalu maaralla Q355 kertaa nousu.

Sisaansyotto: 0...99.999

Q253 Syoton vaihto?

Tyokalun liikenopeus tunkeutumisliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikossa mm/min

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan.
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

(Jos syotat sisddn 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisaansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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Apukuva Parametri

Q358 Upotusetaisyys otsapinnassa?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen otsapinnan
upotuksessa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Upotuksen siirto otsapinnassa?

Etaisyys, jonka verran ohjaus siirtaa tyokalun keskipistetta keskipis-
teesta. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q254 Syoton alennus?
Tyokalun liikenopeus upotuksessa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?
Tyokalun liikenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO

Q512 Lahtosyottoarvo?

Tyokalun liikenopeus saavuttaessa muotoon yksikdssa mm/min.
Pienilla kierteen halkaisijoilla voit vahentaa tyokalun rikkoitumisen
vaaraa pienentamalla saapumisen syottoarvoa.

Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO
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5.11 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Kierteen poraus

Reian koordinaatit on tallennettu pistetaulukkoon TAB1.PNT ja

ohjaus kutsuu ne kaskylla CALL LBL.
100

Ohjelmanajo
m Keskioporaus
B Poraus

T T T T T 1
10 20 40 80 90100

; Aihion maarittely

; Keskioporan tyokalukutsu

; Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla), ohjaus
paikoittaa jokaisen tyokierron jalkeen varmuuskorkeudelle.

; Tyokierron maarittely, keskiointi

; TyOkalun irtiajo
; Tyokalukutsu, pora
; Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla)

; Tyokierron maarittely, poraus
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; Tyokalun irtiajo
; TyOkalukutsu, kierrepora
; Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle

; TyOkierron maarittely, kierreporaus

; Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

—
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6.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Ohjaus sisaltaa seuraavat tyokierrot taskun, tapin ja uran
koneistuksia varten:

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain
251 Tyokierto 257 SUORAKAIDETASKU (optio #19) 163
o a = Rouhinta- ja silitystyokierto
B Sisaanpistomenetelma kierukkamaisesti, heilurimaisesti tai kohtisuoraan
25 Tyokierto 252 YMPYRATASKU (optio #19) 171
e ® Rouhinta- ja silitystyokierto
m  Sisaanpistomenetelma kierukkamaisesti tai kohtisuoraan
[2sa | Tyokierto 253 URAN JYRSINTA (optio #19) 178
) = ®  Rouhinta-ja silitystyokierto
B Sisaanpistomenetelma heilurimaisesti tai kohtisuoraan

Tyokierto 254 PYOREA URA (optio #19) 184
B Rouhinta- ja silitystyokierto
m  Sisdanpistomenetelma heilurimaisesti tai kohtisuoraan

256 Tyokierto 256 SUORAKULMATAPPI (optio #19) 191
77| = Rouhinta- ja silitystyokierto

B Saapumisasema valinnaisesti
257 Tyokierto 257 YMPYRATAPPI (optio #19) 197
Wz O ® Rouhinta- ja silitystyokierto

m Aloituskulman sisaansyo6tto
m  Spiraalimainen asetussyotto alkaen aihion halkaisijasta

258 Tyokierto 258 MONIK.KAULA (optio #19) 202
\Z.18) ® Rouhinta-ja silitystyokierto
B Spiraalimainen asetussyotto alkaen aihion halkaisijasta
= Tyokierto 233 TASOJYRSINTA (optio #19) 208
hhu

®  Rouhinta- ja silitystyokierto
B Jyrsintamenetelma ja jyrsintdsuunta valittavissa
B Sivuseinamien sisaansyotto
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6.2 Tyokierto 251 SUORAKAIDETASKU
(optio #19)

ISO-ohjelmointi
G251

Kayttd

Suorakulmataskun tyokierrolla 251 voidaan koneistaa kokonaan
suorakulmainen tasku. Tyokiertoparametrista riippuen ovat
kaytettavissa seuraavat koneistusvaihtoehdot:

m  Taydennyskoneistus: rouhinta, syvyyssilitys, sivusilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivusilitys

Tyokierron kulku
Rouhinta

1 Tyokalu tunkeutuu taskun keskella tyokappaleen sisaan ja
ajaa ensimmaiseen asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely
maaritelladn parametrilla Q366.

2 Ohjaus rouhii taskun sisalta ulospain huomioimalla limittaisen
radan ylityksen (Q370) ja silitystydvaran (Q368 ja Q369).

3 Rouhintaliikkeen lopussa ohjaus poistuu taskun seinasta
tangentiaalisesti, ajaa varmuusetaisyydella hetkellisen
asetussyvyyden yli. Siitd ajetaan pikaliikkeella takaisin taskun
keskelle.

4 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty taskun syvyys on
saavutettu

Silitys

5 Mikali silitysvarat on maaritelty, ohjaus tekee sisaanpiston ja
ajaa muotoon. Saapumisliike tapahtuu téssa yhteydessa sateen
mukaista kaarta ja mahdollistaa ndin pehmean muotoon ajon.
Ohjaus silittda ensin taskun seinat, ja jos maaritelty, tekee sen
useammilla asetuksilla.

6 Sen jalkeen ohjaus silittda taskun pohjan sisalta ulospain. Talloin
taskun pohjaan ajetaan tangentiaalisesti.

Ohjeet

OHJE

Huomaa térmaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tyokalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

» Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)
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OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun tyokierto kutsutaan koneistuslaajuudella 2 (vain silitys),
silloin tapahtuu esipaikoitus tyokalun pikaliikkeelld ensimmaiseen
asetussyvyyteen + varmuusetaisyyteen. Pikaliikepaikoituksen
aikana on olemassa térmaysvaara.

> Suorita etukateen rouhintakoneistus.

> Varmista, etta ohjaus paikoittaa tyokalun pikaliikkeella ilman
tormaysta tyokappaleeseen.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselilla. Q204 2.
VARMUUSETAISYYS on syyta huomioida.

B (Ohjaus vahentaa asetussyvyyden tydkalutaulukossa maariteltyyn
teran pituuteen LCUTS, mikali teran pituus on lyhyempi kuin
tyokierrossa maaritelty asetussyvyys Q202.

® Tyokierron lopussa ohjaus paikoittaa tyokalun
varmuusetaisyyteen tai jos maaritelty, niin 2. varmuusetaisyyteen

m Tama tyokierto valvoo tyokalun méaariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

B Tyokalu 251 huomioi teran leveyden RCUTS tyokalutaulukosta.

Lisatietoja: "Sisaanpistomenetelma Q366 arvolla RCUTS',
Sivu 170
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Ohjelmointiohjeet
® Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen

materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0), koska et
voi maaritella tunkeutumiskulmaa.

m Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
sddekorjauksella RO. Huomioi parametri Q367 (sijainti).

= Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

= Maarittele varmuusetaisyys niin, etta tyokalu ei tartu kiinni
lastuihin liilkkeen aikana.

= Huomaa, jos Q224 Kiertoasema on erisuuri kuin 0, maarittele
aihion mitat riittavan suureksi.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q215 KONEISTUKSET (0/1/2) ?

Koneistuslaajuuden asetus:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silutys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos kyseinen silitys-
tyovara (Q368, Q369) on madritelty.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q218 1. SIVUN PITUUS ?

Taskun pituus, koneistustason paaakselin suuntainen. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q219 2. SIVUN PITUUS ?

Taskun pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q220 NURKAN SADE ?

Taskun nurkan sade. Jos madrittely on 0, ohjaus asettaa nurkan
sateen samaksi kuin tyokalun sade.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?
Silitystyovara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q224 KULMA ?

Kulma, jonka verran koko koneistusta kierretaan. Kiertokeskipiste
on siind kohdassa, jossa tyokalu sijaitsee tyokierron kutsun hetkel-
Ia. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

) Q367 Taskun asema (0/1/2/3/4)?

Uran sijainti tyokierron kutsumishetkella vaikuttavan tyokalun
aseman suhteen:

0: Tyokaluasema = Taskun keskipiste

1: Tyokaluasema = Vasen alanurkka

2: Tyokaluasema = Oikea alanurkka

3: Tyokaluasema = Oikea ylanurkka

4: Tyokaluasema = Vasen ylanurkka

Sisdansyotto: 0,1, 2, 3,4

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?

Tyokalun liikkenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
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Apukuva Parametri

Y Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pydrintasuunta huomioidaan:
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsintéa vastalastulla

PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF-lauseesta.
(Jos syotat sisddn 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisaansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

AR
\ 7
x Y

Q201 SYVYYS ?

@0206 Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta taskun pohjaan. Arvo vaikuttaa
] inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q202 {} Q202 ASETUSSYVYYS ?
llozm Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Maarittele

suurempi arvo kuin 0. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?
Syvyyden silitystydvara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?

Tyokalun liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa mm/
min

Sisdansyo6tto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q338 Viimeistelyn asetussyotto?

Mitta, jonka mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Karan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokap-
paleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Z |
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Apukuva Parametri

Q370 RADAN YLITYSKERROIN ?
Q370 x tyokalun sade antaa sivuttaisasetuksen k.
Sisaansyotto: 0.0001...1.41 vaihtoehtoinen PREDEF

Q366 Upotusstrategia (0/1/2)?
Tunkeutumisen menettelytapa:

0: Kohtisuora tunkeutuminen. Ohjaus tunkeutuu sisdan kohtisuo-
rasti riippumatta tyokalutaulukossa maaritellysta tunkeutumiskul-
masta ANGLE.

1: Kierukkamainen tunkeutuminen. Tyokalutaulukossa olevan
aktiivisen tyokalun tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten ohjaus antaa virheilmoituksen. Maarittele
tarvittaessa teran leveyden leveyden arvo RCUTS tyokalutaulukkoon

2 : Heilurimainen tunkeutuminen. Tyokalutaulukossa olevan aktiivi-
sen tyokalun tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava erisuu-
ri kuin 0. Muuten ohjaus antaa virheilmoituksen. Heilahduspituus
riippuu sisaanpistokulmasta, ohjauksen kayttama minimiarvo on
kaksi kertaa tyokalun halkaisija. Maarittele tarvittaessa teran levey-
den leveyden arvo RCUTS tyokalutaulukkoon

PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF -lauseesta.
Sisaansyotto: 0, 1, 2 vaihtoehtoinen PREDEF

Lisatietoja: "Sisaanpistomenetelma Q366 arvolla RCUTS',

Sivu 170

Q385 Silit. syottoarvo?

Tyokalun liikenopeus sivu- ja syvyyssilityksessa yksikossa mm/min
Sisdaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q439 Syottoarvon peruste (0-3)?
Asetus, mihin ohjelmoitu syottoarvo perustuu:
0: Syottoarvo perustuu tyokalun karjen keskipisteen rataan.

1: Syottoarvo perustuu vain silityksessa tyokalun sarmaan, muussa
tapauksessa keskipisteen rataan.

2: Syottoarvo perustuu reunan silityksessa ja syvyyssilityksessa
tyokalun sarmaan, muussa tapauksessa keskipisteen rataan.

3. Syottoarvo perustuu tyokalun karjen asemaan.
Sisdansyotto: 0,1, 2, 3

168 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kéyttéjan késikirja | KoneistustySkiertojen ohjelmointi | 10/2022



Tyokierrot: Taskun jyrsinta / Tappijyrsinta / Uran jyrsinta | Tyokierto 251 SUORAKAIDETASKU (optio #19)

Esimerkki
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Sisaanpistomenetelma Q366 arvolla RCUTS

Kierukkamainen sisaanpisto Q366 = 1
RCUTS >0

®  Ohjaus laskee teran leveyden RCUTS kierukkaradan laskennassa.
Mita suurempi RCUTS on, sita pienempi on kierukkarata.

= Kaava kierukkasateen laskennassa:
Helixradius=Rgorr— RCUTS
Reorr: TyOkalun sade R + Tyokalun sateen tyovara DR

B Jos kierukkarata ei ole mahdollinen kaytettavissa olevan tilan
vuoksi, ohjaus antaa virheilmoituksen.

RCUTS = 0 maarittelematon
® Kierukkaradan valvontaa tai muutosta ei esiinny.

Heilurimainen sisdaanpisto Q366 = 2
RCUTS >0
= Ohjaus ajaa koko heiluriliikkeen.

B Jos heiluriliike ei ole mahdollinen kaytettavissa olevan tilan
vuoksi, ohjaus antaa virheilmoituksen.

RCUTS = 0 méaarittelematon
®  Ohjaus ajaa puolet heiluriliikkeesta.
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6.3 Tyokierto 252 YMPYRATASKU (optio #19)

ISO-ohjelmointi
G252

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrolla 252 voidaan koneistaa ympyratasku.
Tyokiertoparametrista riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
koneistusvaihtoehdot:

m  Taydennyskoneistus: rouhinta, syvyyssilitys, sivusilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivusilitys

Tyokierron kulku
Rouhinta

1 Ohjaus liikuttaa tyokalua karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen Q200 tyokappaleesta.

2 Tyokalu tunkeutuu taskun keskelle asetussyoton syvyysarvon
verran. Tunkeutumismenettely maaritellaan parametrilla Q366.

3 Ohjaus rouhii taskun sisalta ulospain huomioimalla limittaisen
radan ylityksen (Q370) ja silitystydvaran (Q368 ja Q369).

4 Rouhintaliikkeen lopussa ohjaus siirtaa tyokalun tangentiaalisesti
irti taskun seindsta koneistustasossa varmuusetaisyyden Q200
verran, nostaa tyokalua pikaliikkeella varmuusetaisyyden Q200
verran ja ajaa siita pikaliikkeella takaisin taskun keskelle.

5 Vaiheet 2...4 toistetaan, kunnes ohjelmoitu taskun syvyys on
saavutettu. Talloin huomioidaan silityksen tyovara Q369.

6 Jos vain rouhinta on ohjelmoitu (Q215=1), TNC siirtaa tyokalun
tangentiaalisesti irti taskun seinasta varmuusetaisyyden Q200
verran, nostaa tyokalun pikaliikkeella 2. varmuusetaisyyteen
Q204 ja ajaa siita pikaliikkeella takaisin taskun keskelle.
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Silitys
1 Mikali silitysvarat on maaritelty, ohjaus silittaa ensin taskun
seinat, ja jos maaritelty useammilla asetuksilla.

Ohjaus asettaa tyokalun tyokaluakselilla asemaan, joka on
silitystyovaran Q368 ja varmuusetaisyyden Q200 verran irti
taskun seinamasta.

Ohjaus rouhii taskun sisalta ulos halkaisijaan Q223 saakka.

Sen jalkeen ohjaus asettaa tyokalun tyokaluakselilla asemaan,
joka on silitystyovaran Q368 ja varmuusetaisyyden Q200 verran
irti taskun seinédmasta ja toistaa silitysvaiheen uudella syvyydella.

5 Ohjaus toistaa taman toimenpiteen niin usein, kunnes ohjelmoitu
halkaisija saavutetaan.

6 Kun halkaisija Q223 on toteutunut, ohjaus siirtaa tyokalua
takaisin tangentiaalisesti koneistustasossa silitystyovaran
Q368 plus varmuusetaisyyden Q200 verran, ajaa pikaliikkeella
tyokaluakselin suunnassa varmuusetaisyyteen Q200 ja sen
jalkeen taskun keskelle.

Sen jalkeen ohjaus siirtaa tyokalun tyokaluakselin suunnassa
syvyyteen Q201 ja silittaa taskun pohjan sisalta ulospain. Talldin
taskun pohjaan ajetaan tangentiaalisesti.

Ohjaus toistaa tata tyonkulkua, kunnes syvyys Q201 plus Q369
on saavutettu.

Lopuksi tyokalu siirtyy tangentiaalisesti irti taskun seinasta
varmuusetaisyyden Q200 verran, nousee pikaliikkeella
tyokaluakselin suuntaisesti toiseen varmuusetaisyyteen Q200 ja
ajaa pikaliikkeella takaisin taskun keskelle.

N

A~ W

~

(00)

O

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto
> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,

tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun tyokierto kutsutaan koneistuslaajuudella 2 (vain silitys),
silloin tapahtuu esipaikoitus tyokalun pikaliikkeella ensimmaiseen
asetussyvyyteen + varmuusetaisyyteen. Pikaliikepaikoituksen
aikana on olemassa tdrmaysvaara.

» Suorita etukateen rouhintakoneistus.

> Varmista, ettd ohjaus paikoittaa tyokalun pikaliikkeella ilman
tormaysta tyokappaleeseen.
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® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselilla. Q204 2.
VARMUUSETAISYYS on syyta huomioida.

B Ohjaus vahentaa asetussyvyyden tyokalutaulukossa maariteltyyn
teran pituuteen LCUTS, mikali teran pituus on lyhyempi kuin
tyokierrossa maaritelty asetussyvyys Q202.

® Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

= Tyokalu 252 huomioi teran leveyden RCUTS tyokalutaulukosta.

Lisatietoja: "Sisaanpistomenetelma Q366 arvolla RCUTS',
Sivu 177

Ohjelmointiohjeet

®  Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen
materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0), koska et
voi maaritella tunkeutumiskulmaa.

m Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan (ympyran
keskelle) sadekorjauksella RO.

m Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

= Maarittele varmuusetaisyys niin, etta tyokalu ei tartu kiinni
lastuihin liikkeen aikana.

Ohje koneparametreihin liittyen

B Jos sisaisesti laskettu kierteen halkaisija on pienempi kuin
kaksi kertaa tyokalun halkaisija, kun sisaanpisto tehdaan
kierukkaliikkeelld, ohjaus antaa virheilmoituksen. Jos kaytat
keskelta lastuavaa tyokalua, tama valvonta koneparametrilla
suppressPlungeErr (nro 201006) voi kytkeytya pois paalta.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q215 KONEISTUKSET (0/1/2) ?

Koneistuslaajuuden asetus:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silutys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos kyseinen silitys-
tyovara (Q368, Q369) on madritelty.

Sisaansyotto: 0, 1, 2
YA Q223 Piirin halkaisija?
Valmiiksi koneistetun taskun halkaisija
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?
Silitystyovara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyo6tto: 0...99999.9999

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?

Tyokalun liikkenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan:
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF-lauseesta.

(Jos syotat sisddn 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisdansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

Q201 SYVYYS ?

% Q206 Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta taskun pohjaan. Arvo vaikuttaa
Z), inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q202 Q202 ASETUSSYVYYS ?
Q201

g

Q207

O
Q223

i\
\ 2

x VY

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Maarittele
suurempi arvo kuin 0. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?
Syvyyden silitystyovara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?

Tyokalun liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikdssa mm/
min

Sisdaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q338 Viimeistelyn asetussyotto?

Mitta, jonka mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

<y
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Apukuva Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q200 e |92 Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Q369 Karan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokap-
Q203 .. i T .. L. . .
m paleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q370 RADAN YLITYSKERROIN ?

Q370 x tyokalun sade maaraa sivuttaisasetuksen k. Paallekkaisa-
settelu katsotaan maksimaaliseksi paallekkaisasetteluksi. Jaannos-
materiaalin nurkkiin jaamisen valttamiseksi voi tapahtua paallek-
kaisasettelun pienenemista.

Sisdansyotto: 0.1...1.999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q366 Upotusstrategia (0/1)?

Tunkeutumisen menettelytapa:

0: Kohtisuora tunkeutuminen. Tyokalutaulukossa olevan aktiivisen
tyokalun tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava 0 tai 90.
Muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.

1: Kierukkamainen tunkeutuminen. Tyokalutaulukossa olevan
aktiivisen tyokalun tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten ohjaus antaa virheilmoituksen. Maarittele
tarvittaessa teran leveyden leveyden arvo RCUTS tyokalutaulukkoon
Sisdaansyotto: 0, 1 vaihtoehtoinen PREDEF

Lisatietoja: "Sisaanpistomenetelma Q366 arvolla RCUTS',
Sivu 177
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Apukuva Parametri

Q385 Silit. syottoarvo?
Tyokalun liikenopeus sivu- ja syvyyssilityksessa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q439 Syottoarvon peruste (0-3)?
Asetus, mihin ohjelmoitu sy6ttdarvo perustuu:
0: Syottoarvo perustuu tyokalun karjen keskipisteen rataan.

1: Syottoarvo perustuu vain silityksessa tyokalun sarmaan, muussa
tapauksessa keskipisteen rataan.

2: Syottoarvo perustuu reunan silityksessa ja syvyyssilityksessa
tyokalun sarméaan, muussa tapauksessa keskipisteen rataan.

3: Syottoarvo perustuu tyokalun karjen asemaan.
Sisaansyotto: 0, 1, 2, 3

m
a
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Sisaanpistomenetelma Q366 arvolla RCUTS

Menettely koodilla RCUTS
Kierukkamainen sisaanpisto Q366=1:
RCUTS >0

m Ohjaus laskee teran leveyden RCUTS kierukkaradan laskennassa.
Mita suurempi RCUTS on, sita pienempi on kierukkarata.

B Kaava kierukkasateen laskennassa:
Helixradius= Rcorr— RCUTS
Reorr: TyOkalun sade R + Tyokalun sateen tyovara DR

m  Jos kierukkarata ei ole mahdollinen kaytettéavissa olevan tilan
vuoksi, ohjaus antaa virheilmoituksen.

RCUTS = 0 maarittelematon
= suppressPlungeErr=on (nro 201006)

Jos kierukkarata ei ole mahdollinen kaytettavissa olevan tilan
vuoksi, ohjaus pienentaa kierukkarataa.

= suppressPlungeErr=off (nro 201006)

Jos kierukkasade ei ole mahdollinen kaytettavissa olevan tilan
vuoksi, ohjaus antaa virheilmoituksen.
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6.4 Tyokierto 253 URAN JYRSINTA (optio #19)

ISO-ohjelmointi
G253

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrolla 253 voidaan koneistaa ura kokonaisuudessaan.
Tyokiertoparametrista riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
koneistusvaihtoehdot:

m  Taydennyskoneistus: rouhinta, syvyyssilitys, sivusilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivusilitys

Tyokierron kulku
Rouhinta

1 Tyokalu tunkeutuu uran vasemmanpuoleisesen paatykaaren
keskipisteesta lahtien tyokalutaulukossa maaritellyn
sisaanpistokulman mukaisella heiluriliikeella ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely maaritellaan
parametrilla Q366.

2 Ohjaus rouhii uran sisalta ulospain ja huomioi silitystyovaran
(Q368ja Q369).

3 Ohjaus vetaa tyokalua takaisin varmuusetaisyyden Q200 verran.
Jos uran leveys vastaa jyrsimen halkasijaa, ohjaus paikoittaa
tyokalun jokaisen asetusliikkeen jalkeen urasta ulos.

4 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
saavutettu.

Silitys

5 Jos esikoneistuksessa on jatetty silitystyovara, ohjaus silittaa
uran seinat ja jos maaritelty, niin useammilla asetuksilla.
Talldin vasemmanpuoleisen paatykaaren seinaan ajetaan
tangentiaalisesti.

6 Sen jalkeen ohjaus silittaa uran pohjan sisalta ulospain.

Ohjeet

OHJE

Huomaa téormaysvaara!

Jos madrittelet uran sijainniksi muuta kuin 0, ohjaus paikoittaa
tyokalun yksinomaan tyokaluakselilla toiseen varmuusetaisyyteen.
Tyokierron loppuaseman ei tarvitse olla tyokierron alkuasemassal
Huomaa tormaysvaaral!

» Ald ohjelmoi tyokierron jalkeen lainkaan ketjumittoja
(inkrementaalimittoja).

> Ohjelmoi tyokierron jalkeen absoluuttinen asema kaikilla
paaakseleilla.
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OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa térmaysvaaral!

> Negatiivisen syvyyden sisdansyotto
> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 201003) asetetaan,

tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselilla. Q204 2.
VARMUUSETAISYYS on syyta huomioida.

B (Ohjaus vahentaa asetussyvyyden tydkalutaulukossa maariteltyyn
teran pituuteen LCUTS, mikali teran pituus on lyhyempi kuin
tyokierrossa maaritelty asetussyvyys Q202.

® Jos uran leveys on suurempi kuin kaksi kertaan tyokalun
halkaisija, ohjaus rouhii uran sisalta ulospain tehtavilla. Voit siis
jyrsia mielivaltaisia uria myos pienilla tyokaluilla.

m Tama tyokierto valvoo tyokalun méaariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

B RCUTS-arvon avulla tyokalu valvoo muita kuin keskelta
lastuavia tyokaluja ja estad mm. tyokalun asettumisen paalle
otsapinnallaan. Ohjaus keskeyttaa tarvittaessa koneistamisen
virheilmoituksen avulla.

Ohjelmointiohjeet

®  Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen
materiaalin sisdan tehtdva aina kohtisuoraan (Q366=0), koska et
voi maaritella tunkeutumiskulmaa.

m Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
séddekorjauksella RO. Huomioi parametri Q367 (sijainti).

® Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

m  Madrittele varmuusetaisyys niin, etta tyokalu ei tartu kiinni
lastuihin liikkeen aikana.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q215 KONEISTUKSET (0/1/2) ?
Koneistuslaajuuden asetus:
0: Rouhinta ja silitys
1: Vain rouhinta
2: Vain silutys
Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos kyseinen silitys-
tyovara (Q368, Q369) on madritelty.
Sisaansyotto: 0, 1, 2
Y Q218 Pituus uralle?
Sy6ta uran pituus. Tama on koneistustason padakselin suuntainen.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q219 Leveys uralle?

Maarittele uran leveys, sen oltava samansuuntainen koneistusta-
son sivuakselin kanssa. Jos uran leveydeksi syotetaan sama arvo
kuin tyokalun halkaisija, ohjaus jyrsii pitkan reian.

Maksimaalinen uran leveys rouhinnassa: kaksi kertaa tyokalun
halkaisija

Sisadansyotto: 0...99999.9999

Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?

Silitystyovara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q374 KULMA ?

Kulma, jonka verran koko uraa kierretaan. Kiertokeskipiste on siina
kohdassa, jossa tyokalu sijaitsee tyokierron kutsun hetkelld. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Q367 Sijainti uralle (0/1/2/3/4)?

Kuvion sijainti tyokierron kutsumishetkelld vaikuttavan tyokalun
aseman suhteen:

0: Tyokaluasema = Kuvion keskipiste

1: Tyokaluasema = Kuvion vasen paaty

2: Tyokaluasema = Vasemman kuviokaaren keskipiste

3: Tyokaluasema = Oikean kuviokaaren keskipiste

4: Tyokaluasema = Kuvion oikea paaty

Sisdansyo6tto: 0,1, 2, 3, 4

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?

Tyokalun liikkenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
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Apukuva Parametri

Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pydrintasuunta huomioidaan:
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsintéa vastalastulla

PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF-lauseesta.
(Jos syotat sisddn 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisaansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

Q201 SYVYYS ?

B 06 Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta uran pohjaan. Arvo vaikuttaa
z\ & inkrementaalisesti.

- Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q202 N Q202 ASETUSSYVYYS ?
S Mitta, jonka mukaan tyckalu kulloinkin asetetaan. Maarittele

suurempi arvo kuin 0. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyo6tto: 0...99999.9999

<y

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?
Syvyyden silitystydvara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?

Tyokalun liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa mm/
min

Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q338 Viimeistelyn asetussyotto?

Mitta, jonka mukaan tyckalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q200 VARMUUSRAJA ?

ZA
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
Q200 qgg (924 Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

0205 Q369 Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
r%ﬁ( suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
N 7 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Karan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokap-
paleen (kiinnittimen) keskingista tormaysta. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
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Apukuva Parametri

Q366 Upotusstrategia (0/1/2)?
Tunkeutumisen menettelytapa:

0 = kohtisuora tunkeutuminen. Tyokalutaulukon sisdanpistokulmaa
ANGLE ei arvioida.

1, 2 = Heilurimainen tunkeutuminen. Tyokalutaulukossa olevan
aktiivisen tyokalun tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.

Vaihtoehtoinen PREDEF

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q385 Silit. syottoarvo?

Tyokalun liikenopeus sivu- ja syvyyssilityksessa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q439 Syottoarvon peruste (0-3)?

Asetus, mihin ohjelmoitu syottoarvo perustuu:

0: Syottoarvo perustuu tyokalun karjen keskipisteen rataan.

1: Syottdarvo perustuu vain silityksessa tyokalun sarmaan, muussa
tapauksessa keskipisteen rataan.

2: Syottoarvo perustuu reunan silityksessa ja syvyyssilityksessa
tyokalun sarmaan, muussa tapauksessa keskipisteen rataan.

3: Syottoarvo perustuu tyokalun karjen asemaan.
Sisaansyotto: 0,1, 2, 3
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Esimerkki
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6.5 Tyokierto 254 PYOREA URA (optio #19)

ISO-ohjelmointi
G254

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrolla 254 voidaan koneistaa kokonaan pyoroura.
Tyokiertoparametrista riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
koneistusvaihtoehdot:

m  Taydennyskoneistus: rouhinta, syvyyssilitys, sivusilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivusilitys

Tyokierron kulku

Rouhinta

1 Tyokalu tunkeutuu uran keskelle tyokalutaulukossa maaritellyn
tunkeutumiskulman mukaisella heiluriliikkeella ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely maaritellaan
parametrilla Q366.

2 Ohjaus rouhii uran sisalta ulospain ja huomioi silitystyovaran
(Q368ja Q369).

3 Ohjaus vetaa tyokalua takaisin varmuusetaisyyden Q200 verran.
Jos uran leveys vastaa jyrsimen halkasijaa, ohjaus paikoittaa
tyokalun jokaisen asetusliikkeen jalkeen urasta ulos.

4 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
Saavutettu.

Silitys

5 Mikali silitysvarat on maaritelty, ohjaus silittaa ensin uran seinat,
ja jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talloin uran seindan
ajetaan tangentiaalisesti.

6 Sen jalkeen ohjaus silittaa uran pohjan sisalta ulospain.

Ohjeet

OHJE

Huomaa téormaysvaara!

Jos madrittelet uran sijainniksi muuta kuin 0, ohjaus paikoittaa
tyokalun yksinomaan tyokaluakselilla toiseen varmuusetaisyyteen.
Tyokierron loppuaseman ei tarvitse olla tyokierron alkuasemassal
Huomaa tormaysvaaral!

» Ald ohjelmoi tyokierron jélkeen lainkaan ketjumittoja
(inkrementaalimittoja).

> Ohjelmoi tyokierron jalkeen absoluuttinen asema kaikilla
paaakseleilla.
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OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa térmaysvaaral!

> Negatiivisen syvyyden sisdansyotto
> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 201003) asetetaan,

tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun tyokierto kutsutaan koneistuslaajuudella 2 (vain silitys),
silloin tapahtuu esipaikoitus tyokalun pikaliikkeelld ensimmaiseen
asetussyvyyteen + varmuusetaisyyteen. Pikaliikepaikoituksen
aikana on olemassa térmaysvaara.

» Suorita etukateen rouhintakoneistus.

> Varmista, ettd ohjaus paikoittaa tyokalun pikaliikkeella ilman
tormaysta tyokappaleeseen.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselilla. Q204 2.
VARMUUSETAISYYS on syyta huomioida.

®  Ohjaus vahentaa asetussyvyyden tyokalutaulukossa maariteltyyn
teran pituuteen LCUTS, mikali teran pituus on lyhyempi kuin
tyokierrossa maaritelty asetussyvyys Q202.

® Jos uran leveys on suurempi kuin kaksi kertaan tyokalun
halkaisija, ohjaus rouhii uran sisalta ulospain tehtavilla. Voit siis
jyrsia mielivaltaisia uria myds pienilla tyokaluilla.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

= RCUTS-arvon avulla tyokalu valvoo muita kuin keskelta
lastuavia tyokaluja ja estad mm. tyokalun asettumisen paalle
otsapinnallaan. Ohjaus keskeyttda tarvittaessa koneistamisen
virheilmoituksen avulla.
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Ohjelmointiohjeet

® Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen
materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0), koska et
voi maaritella tunkeutumiskulmaa.

m Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
sddekorjauksella RO. Huomioi parametri Q367 (sijainti).

= Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

= Maarittele varmuusetaisyys niin, etta tyokalu ei tartu kiinni
lastuihin liikkeen aikana.

®  Jos kaytat tyokiertoa 254 yhdessa tyokierron 221 kanssa, uran
asema O ei ole sallittu.

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q215 KONEISTUKSET (0/1/2) ?

Koneistuslaajuuden asetus:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silutys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos kyseinen silitys-
tyovara (Q368, Q369) on madritelty.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q219 Leveys uralle?

Madrittele uran leveys, sen oltava samansuuntainen koneistusta-
son sivuakselin kanssa. Jos uran leveydeksi syotetdan sama arvo
kuin tyokalun halkaisija, ohjaus jyrsii pitkan reian.

Maksimaalinen uran leveys rouhinnassa: kaksi kertaa tyokalun
halkaisija

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?

Silitystyovara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q375 YMYRANOSAN HALKAISIJA ?
Syota osaympyran halkaisija.
Sisdansyotto: 0...99999.9999
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Parametri

Q367 Ref. uranasemalle (0/1/2/3)?

Uran sijainti tyokierron kutsumishetkella vaikuttavan tyokalun
aseman suhteen:

0: Tyokalun asemaa ei huomioida. Uran sijainti maaraytyy sisaan-
syotetyn osaympyran keskipisteen ja aloituskulman mukaan

1: Tyokaluasema = Vasemman urakaaren keskipiste. Aloituskul-
ma Q376 perustuu tdhan asemaan. Sisdansyotettya osaympyran
keskipistetta ei huomioida

2: Tyokaluasema = Keskiakselin keskipiste. Aloituskulma Q376
perustuu tahan asemaan. Sisadansyotettya osaympyran keskipistet-
ta ei huomioida

3: Tyokaluasema = Oikean urakaaren keskipiste. Aloituskulma
Q376 perustuu tahan asemaan. Sisaansyotettya osaympyran
keskipistetta ei huomioida

Sisaansyotto: 0,1, 2, 3
Q216 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Osaympyran keskipiste koneistustason paaakselilla. Vaikuttaa
vain, jos Q367 = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q216 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Osaympyran keskipiste koneistustason sivuakselilla. Vaikuttaa
vain, jos Q367 = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Parametri

Q376 LAHTOKULMA ?

Syota sisaan aloituspisteen polaarikulma. Arvo vaikuttaa absoluutti-
sesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q248 Avautumiskulma?

Syo6ta sisaan uran avautumiskulma. Arvo vaikuttaa inkrementaali-
sesti.

Sisaansyotto: 0...360

Q378 KULMA-ASKEL ?

Kulma, jonka verran koko uraa kierretaan. Kiertokeskipiste sijaitsee
osaympyran keskipisteessa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q377 KONEISTUSTEN LUKUMAARA ?
Koneistusten lukumaara osaympyralla
Sisaansyotto: 1...99999

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?

Tyokalun liikenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan:
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF-lauseesta.
(Jos syotat sisdan 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisdansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

Q201 SYVYYS ?

‘QZOG Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta uran pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q202 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Maarittele
suurempi arvo kuin 0. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?
Syvyyden silitystyovara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?

Tyokalun liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa mm/
min

Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q338 Viimeistelyn asetussyotto?

Mitta, jonka mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q338
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Apukuva Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskindista tormaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q366 Upotusstrategia (0/1/2)?
Sisdanpiston menettelytapa:

0: Kohtisuora tunkeutuminen. Tyokalutaulukon sisaanpistokulmaa
ANGLE ej arvioida.

1, 2 : Heilurimainen sisaanpisto. Tyokalutaulukossa olevan aktiivi-
sen tyokalun sisaanpistokulman ANGLE maarittelyn oltava erisuuri
kuin 0. Muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.

PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF -lauseesta.
Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q385 Silit. syottoarvo?

Tyokalun liikenopeus sivu- ja syvyyssilityksessa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
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Apukuva Parametri

Q439 Syottoarvon peruste (0-3)?
Asetus, mihin ohjelmoitu sy6ttdarvo perustuu:
0: Syottoarvo perustuu tyokalun karjen keskipisteen rataan.

1: Syottdarvo perustuu vain silityksessa tyokalun sarmaan, muussa
tapauksessa keskipisteen rataan.

2: Syottoarvo perustuu reunan silityksessa ja syvyyssilityksessa
tyokalun sarmaan, muussa tapauksessa keskipisteen rataan.

3: Syottoarvo perustuu tyokalun karjen asemaan.
Sisaansyotto: 0,1, 2, 3

m
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6.6 Tyokierto 256 SUORAKULMATAPPI

(optio #19)

ISO-ohjelmointi
G256

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen

valmistajan toimesta.

Suorakulmatapin tyokierrolla 256 voidaan koneistaa kokonaan
suorakulmainen tappi. Jos aihion mitta on suurempi kuin suurin
sallittu sivuttaisasettely, silloin ohjaus suorittaa useampia
sivuttaisasetteluja valmismittaan saakka.

Tyokierron kulku

1

Tyokalu liikkuu tyokierron lahtoasemasta (tapin keskipiste)
taskun koneistuksen aloitusasemaan. Aloitusasema maaritellaan
parametrilla Q437. Standardiasetus (Q437=0) on 2 mm oikealle
tapin aihion vieressa.

Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydella, ohjaus ajaa tyokalun
pikaliikkeella FMAX varmuusetaisyyteen ja siita edelleen
syvyysasetuksen syottoarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen.

Sen jalkeen tyokalu ajaa ja tangentiaalisesti tapin muotoon ja
jyrsii sen yhdella

Jos valmismittaa ei saavuteta yhdella kierroksella, ohjaus tekee
sivuttaisasettelun sen hetkisella asetussyvyydella ja jyrsii sen
jalkeen yhden kierroksen ympari. Talloin ohjaus huomioi aihion
mitan, valmismitan ja sallitun sivuttaisasettelun. Tama tydvaihe
toistetaan, kunnes madaritelty valmismitta on saavutettu.. Kun sita
vastoin et ole valinnut aloituspistetta sivuttain vaan sijoittanut
sen nurkkaan (Q437 erisuuri 0), ohjaus jyrsii spiraalin muotoisesti
aloituspisteesta sisaanpain valmismitan saavuttamiseen

Jos syvyyssuunnassa tarvitaan lisaasetuksia, tyokalu erkautuu
tangentiaalisesti muodosta ja palaa takaisin kaulan koneistuksen
alkupisteeseen.

Sen jalkeen ohjaus ajaa tyokalun seuraavaan asetussyvyyteen ja
koneistaa tapin talla syvyydella.

Tama tydvaihe toistetaan, kunnes maaritelty kaulan syvyys on
Saavutettu.

Tyokierron lopussa ohjaus paikoittaa tyokalun vain tyokaluakselin

suuntaisesti tyokierrossa maariteltyyn varmuuskorkeuteen.
Loppuasema ei siis ole sama kuin alkuasema.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos saapumisliikkeelle ei ole riittavasti tilaa tapin vieressa, on
olemassa tormaysvaara.

> Saapumisasemasta Q439 riippuen ohjaus tarvitsee tilaa
saapumisliiketta varten.

> Jarjesta tapin viereen riittavasti tilaa saapumisliiketta varten.

> Vahintaan tyokalun halkaisija + 2 mm

> Tyokierron lopussa ohjaus paikoittaa tydkalun
varmuusetaisyyteen tai jos maaritelty, niin 2.
varmuusetaisyyteen. Tyokalun loppuasema tyokierron jalkeen
ei ole sama kuin aloitusasema

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselilla. Q204 2.
VARMUUSETAISYYS on syyta huomioida.

®  Ohjaus vahentaa asetussyvyyden tyokalutaulukossa maariteltyyn
teran pituuteen LCUTS, mikali teran pituus on lyhyempi kuin
tyokierrossa maaritelty asetussyvyys Q202.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Ohjelmointiohjeet

m Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
sadekorjauksella RO. Huomioi parametri Q367 (sijainti).

B Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

192 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022



Tyokierrot: Taskun jyrsinta / Tappijyrsinta / Uran jyrsinta | Tyokierto 256 SUORAKULMATAPPI (optio #19)

Tyokiertoparametrit

— Q219 —=
e— Q425 —=

Apukuva
Q424
YA Q218
i
Q207! | l 2, N
A @
= fK\ (+) i
N
®

Q368

xV

Parametri

Q218 1. SIVUN PITUUS ?
Tapin pituus, samansuuntainen koneistustason paaakselin kanssa
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q424 Aihiomitta sivunpituus 1?

Tapin aihon pituus, kohtisuorassa koneistustason paaakseliin
nahden. Maarittele Aihiomitta sivun pituus 1 suuremmaksi kuin
1. sivun pituus. Ohjaus toteuttaa useampia sivuttaisasetuksia, jos
aihiomitan 1 ja valmismitan 1 valinen ero on suurempi kuin sallit-
tu sivuttaisasetus (tyokalun sade kertaa limittdinen radan ylitys
Q370). Ohjaus laskee aina vakiosivuttaisasetuksen.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q219 2. SIVUN PITUUS ?

Tapin pituus, samansuuntainen koneistustason sivuakselin kanssa.
Maarittele Aihiomitta sivun pituus 2 suuremmaksi kuin 2. sivun
pituus. Ohjaus toteuttaa useampia sivuttaisasetuksia, jos aihiomi-
tan 2 ja valmismitan 2 valinen ero on suurempi kuin sallittu sivut-
taisasetus (tyokalun séde kertaa limittdinen radan ylitys Q370).
Ohjaus laskee aina vakiosivuttaisasetuksen.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q425 Aihiomitta sivunpituus 2?

Tappiaihion pituus, kohtisuorassa koneistustason sivuakseliin
nahden

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q220 Sade / viiste (+/-)?

Syota arvo muotoelementin sadetta tai viistetta varten. Positiivi-
sen arvon sisaansyotolla ohjaus muodostaa pyoristyksen jokaiseen
nurkkaan. Syottamasi arvo vastaa talloin aina sadetta. Jos syotat
negatiivisen arvon, kaikki muotonurkat varustetaan viisteelld, jossa
sisaansyotetty arvo vastaa viisteen pituuden arvoa.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?

Silitysmitta koneistustasossa, jonka ohjaus jattaa jaljelle koneistuk-
sessa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q224 KULMA ?

Kulma, jonka verran koko koneistusta kierretaan. Kiertokeskipiste
on siina kohdassa, jossa tyokalu sijaitsee tyokierron kutsun hetkel-
la. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000
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Apukuva

Y Y

£¥Q367=0
Q367=1 Q367=2
X @ X
Y Y
Q367=3 Q367=4

® x| @ X

Y

Parametri

Q367 Tapin sijainti (0/1/2/3/4)?

Tapin asema tyokierron kutsumishetkella vaikuttavan tyokalun
aseman suhteen:

0: Tyokaluasema = Tapin keskipiste
1: Tyokaluasema = Vasen alanurkka
2: Tyokaluasema = QOikea alanurkka
3: Tyokaluasema = Oikea ylanurkka
4: Tyokaluasema = Vasen ylanurkka
Sisaansyotto: 0, 1, 2, 3, 4

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?
Tyokalun liikenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan:
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF-lauseesta.
(Jos syotat sisdan 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisaansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

Q201 SYVYYS ?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta tapin pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q202 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Maarittele
suurempi arvo kuin 0. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

?.0_35:]:1._<<+.
N
| |
————— > )
Q\ ------ >
A p| 0s351=-1 -
N/ 3 ”
gozoe
ZA N
Q200 Q204
Q203 —
Q202
ﬁ Q201
2
X
194

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?

Tyokalun liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa mm/
min

Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva Parametri

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Karan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokap-
paleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q370 RADAN YLITYSKERROIN ?
Q370 x tyokalun sade antaa sivuttaisasetuksen k.
Sisdansyotto: 0.0001...1.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q437 Saapumisasema (0...4)?
Tyokalun saapumismenetelman asetus:
0: Oikealle tapista (perusasetus)

1: Vasen alanurkka

2: Oikea alanurkka

3: Oikea ylanurkka

4: Vasen ylanurkka

Jos muotoon saapumisessa asetuksella Q437=0 saapumismerkit
tulevat tapin pinnalle, valitse toinen muotoon saapumisen asema.

Sisaansyotto: 0, 1, 2, 3, 4

Q215 KONEISTUKSET (0/1/2) ?

Koneistuslaajuuden asetus:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silutys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos kyseinen silitys-
tyovara (Q368, Q369) on madritelty.

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?

Syvyyden silitystydvara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q338 Viimeistelyn asetussyotto?

Mitta, jonka mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q385 Silit. syottoarvo?
Tyokalun liikenopeus sivu- ja syvyyssilityksessa yksikossa mm/min
Sisdaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
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Esimerkki

—
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6.7 Tyokierto 257 YMPYRATAPPI (optio #19)

ISO-ohjelmointi
G257

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrolla 257 voidaan koneistaa kokonaan ympyratappi. Ohjaus
muodostaa ympyratapin spiraalin muotoisella asetusliikkeella
aloittaen aihion halkaisijan kohdalta.

Tyokierron kulku

1 Sen jalkeen ohjaus nostaa tyokalua, jos tyokalu on 2.
varmuusetaisyyden alapuolella ja vetaa tyokalun takaisin 2.
varmuusetaisyyteen.

2 Tyokalu liikkuu kaulan keskipisteesta kaulan koneistuksen
aloitusasemaan. Alkupiste maaritellaan polaarikulmalla kaulan
keskipisteen suhteen parametrilla Q376.

3 Ohjaus ajaa tyokalun pikaliikkeella FMAX varmuusetaisyyteen
Q200 ja siita edelleen syvyysasetuksen syottoarvolla
ensimmaiseen asetussyvyyteen.

4 Sen jalkeen ohjaus muodostaa ympyratapin spiraalin muotoisella
asetusliikkeellda ottaen huomioon limittaisen radan ylityksen.

5 Ohjaus ajaa tyokalun pois muodosta tangentiaalista rataa 2 mm
verran.

6 Jos tarvitaan useampia syvyysasetuksia, uusi syvyysasetus
tapahtuu seuraavasta pisteesta poistumisliikkeen yhteydessa.

7 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty kaulan syvyys on
saavutettu.

8 Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun — tangentiaalisen
poistumisliikkeen jalkeen — tyokaluakselin suuntaisesti
tyokierrossa maariteltyyn 2. varmuusetaisyyteen. Loppuasema ei
ole sama kuin alkuasema.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto
> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,

tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos saapumisliikkeelle ei ole riittavasti tilaa tapin vieressa, on
olemassa tormaysvaara.

> Tarkasta toiminnan kulku graafisen simulaation avulla.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselilla. Q204 2.
VARMUUSETAISYYS on syyta huomioida.

®  Ohjaus vahentaa asetussyvyyden tydkalutaulukossa maariteltyyn
teran pituuteen LCUTS, mikali teran pituus on lyhyempi kuin
tyokierrossa maaritelty asetussyvyys Q202.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Ohjelmointiohjeet

® Esipaikoita tydkalu koneistustasossa aloitusasemaan (kaulan
keskipiste) sddekorjauksella RO.

B Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

vi Q223 VALMISOSAN LAPIMITTA ?
- Valmiiksi koneistetun tapin halkaisija
Sisaansyo6tto: 0...99999.9999

Q222 AIHION LAPIMITTA ?

Aihion halkaisija Syota aihion halkaisijaksi suurempi arvo kuin
valmismittahalkaisija. Ohjaus toteuttaa useampia sivuttaisasetuk-
sia, jos aihion halkaisijan ja valmismittahalkaisijan vélinen ero on
suurempi kuin sallittu sivuttaisasetus (tyokalun sade kertaa limittéi-
Q368 nen radan ylitys Q370). Ohjaus laskee aina vakiosivuttaisasetuksen.

Sisaansyotto: 0...99999.9999
Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?

Silitystyovara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?
Tyokalun liikkenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Yi Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
= Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan:
/'//_-\\:‘\% +1= Jyr@ntﬁa’ mydétalastulla
74 \ -1 = Jyrsinta vastalastulla
' PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF-lauseesta.
,'{//f (Jos syotat sisddn 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)

A
\ 27
x ¥

x&‘\:—_;‘,/ 0357= -1 Sisaansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

@
\

x Y

Q201 SYVYYS ?

B 020 Etdisyys tyokappaleen ylapinnasta tapin pohjaan. Arvo vaikuttaa
zi v inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q202 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Maarittele
Z suurempi arvo kuin 0. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

X Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?

Tyokalun liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa mm/
min

Sisdaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Q204

Q203

Q201
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Apukuva Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Karan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokap-
paleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q370 RADAN YLITYSKERROIN ?
Q370 x tyokalun sade antaa sivuttaisasetuksen k.
Sisdansyotto: 0.0001...1.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q376 LAHTOKULMA ?

Polaarikulma tapin keskipisteen suhteen, josta tyokalu ajaa tappiin.
Sisaansyotto: -1...+359

Q215 KONEISTUKSET (0/1/2) ?

Koneistuslaajuuden maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?

Syvyyden silitystydvara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q338 Viimeistelyn asetussyotto?

Mitta, jonka mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Q385 Silit. syottoarvo?

Tyokalun liikenopeus sivu- ja syvyyssilityksessa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
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Esimerkki
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6.8 Tyokierto 258 MONIK.KAULA (optio #19)

ISO-ohjelmointi
G258

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrolla 258 voit perustaa saannollisen monikulmion
ulkopuolisen koneistuksen avulla. Jyrsintavaihe tapahtuu spiraalin
muotoista rataa alkaen aihion halkaisijan kohdalta.

Tyokierron kulku

1 Jos tyokalu on koneistuksen alussa 2. varmuusetaisyyden
alapuolella, ohjaus vetaa tyokalun takaisin 2. varmuusetaisyyteen.

2 Tapin keskelta ohjaus liikuttaa tyokalun takaisin tapin
koneistuksen aloituspisteeseen. Aloitusasema riippuu ennen
kaikkea aihion halkaisijasta ja tapin kiertoasemasta. Kiertoasema
maaritellaan parametrilla Q224.

3 Tyokalu liikkuu pikaliikkeellda FMAX varmuusetaisyyteen Q200
ja siita edelleen syvyysasetuksen syottoarvolla ensimmaiseen
asetussyvyyteen.

4 Sen jalkeen ohjaus muodostaa monikulmatapin spiraalin
muotoisella asetusliikkeella ottaen huomioon limittaisen radan
ylityksen.

5 Ohjaus liikuttaa tyokalun tangentiaalista rataa ulkoa sisaanpain.

6 Tyokalu tekee karan akselin suuntaisen pikaliikkeen
2. varmuusetaisyyteen.

7 Jos tarvitaan useampia, ohjaus paikoittaa tyokalun uudelleen
tapin koneistuksen aloituspisteeseen ja asettaa tyokalun tahan
syvyyteen.

8 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty kaulan syvyys on
saavutettu.

9 Tyokierron lopussa tapahtuu tangentiaalinen poistumisliike.
Sen jalkeen ohjaus liikuttaa tyokalun tyokaluakselin suuntaisesti
2. varmuusetaisyyteen.

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tyokalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

» Koneparametrilla displayDepthErr (nro 201003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisddnsyotolla (on) vai ei (off)
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OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Tassa tyokierrossa ohjaus suorittaa automaattisesti
saapumisliikkeen. Jos et jarjesta riittavasti tilaa tapin viereen, on
olemassa tormaysvaara.

> Maarittele koodilla Q224, minka kulman alla monikulmatapin
ensimmainen kulma tulee valmistaa. Sisaansyottoalue: -360° ...
+360°.

> Kiertoasemasta Q224 riippuen tapin vieressa on oltava
kaytettavissa tilaa seuraavasti: vahintaan tyokalun halkaisija
+2 mm.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Tyokierron lopussa ohjaus paikoittaa tyokalun
varmuusetaisyyteen tai jos maaritelty, niin 2. varmuusetaisyyteen.
Tyokalun loppuaseman tyokierron jalkeen ei tarvitse olla sama
kuin aloitusasema. Huomaa tormaysvaaral!

» Tarkasta koneen liikkeet.

> Tarkasta tyokalun loppuasema simulaation tyokierron jalkeen.

> Ohjelmoi tyokierron jéalkeen absoluuttiset koordinaatit (ei
inkrementaalisia).

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselilla. Q204 2.
VARMUUSETAISYYS on syyta huomioida.

B Ohjaus vahentaa asetussyvyyden tyokalutaulukossa maariteltyyn
teran pituuteen LCUTS, mikali teran pituus on lyhyempi kuin
tyokierrossa maaritelty asetussyvyys Q202.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.

Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Ohjelmointiohjeet

B Ennen tyokierron kaynnistysta on tyokalu esipaikoitettava
varmuusetaisyydelle karan akselin suunnassa. Vie sen vuoksi
tyokalu sadekorjauksella RO tapin keskelle.

® Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q573 Sisdaympyra / Ulkoympyra (0/1)?

Maarittele, tuleeko mitoituksen Q571 perustua sisaympyraan
ulkoympyraan:

0: Mitoitus perustuu sisaympyraan.

1: Mitoitus perustuu ulkoympyraan.

Sisaansyotto: 0, 1

Q571 Perusympyran halkaisija?

Syota perusympyran halkaisija. Parametrissa Q573 madritellaan,
perustuuko sisdansyotetty halkaisija ulkoympyraan vai sisaympy-
raan. Tarvittaessa voit maaritelld toleranssin.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q222 AIHION LAPIMITTA ?

Syota aihion halkaisija. Varmuusetéaisyyden on oltava suurempi kuin
perusympyran halkaisija. Ohjaus toteuttaa useampia sivuttaisase-
tuksia, jos aihion halkaisijan ja perusympyran halkaisijan valinen
ero on suurempi kuin sallittu sivuttaisasetus (tyokalun sdde kertaa
limittdinen radan ylitys Q370). Ohjaus laskee aina vakiosivuttaisa-
setuksen.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Sy6ta monikulmatapin nurkkien lukumaéaara. Ohjaus jakaa kulmat
aina tasavalein tapille.

Sisaansyotto: 3...30

Q224 KULMA ?

Maarittele, minka kulman alla monikulmatapin ensimmainen kulma
tulee valmistaa.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Q220 Sade / viiste (+/-)?

Syota arvo muotoelementin sadetta tai viistetta varten. Positiivi-
sen arvon sisdansyotolla ohjaus muodostaa pydristyksen jokaiseen
nurkkaan. Syottamasi arvo vastaa talloin aina sadetta. Jos syotat

negatiivisen arvon, kaikki muotonurkat varustetaan viisteella, jossa
sisdansyotetty arvo vastaa viisteen pituuden arvoa.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?

Silitystyovara koneistustasossa Jos maarittelet negatiivisen arvon,
ohjaus paikoittaa tyokalun rouhinnan jalkeen taas halkaisijaan
aihion halkaisijan ulkopuolelle. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?

Tyokalun liikkenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
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Apukuva Parametri
\4 Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
_____ T = Jyrsintékoneistustapa. Karan pydrintasuunta huomioidaan:

Y4 e— D o
f:ﬁ/ QY +1 = Jyrsinta myotalastulla
\‘:\ -1 = Jyrsintéa vastalastulla

© ),) PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF-lauseesta.
\\ /»’?2} (Jos syotat sisddn 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
A ST st _ Sisdansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF
Y } X Q201 SYVYYS ?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta tapin pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

zA @Qm Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q202 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Maarittele
Q201 suurempi arvo kuin 0. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

if Sisdansyotto: 0...99999.9999

X Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?

Tyokalun liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa mm/
min

Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FMAX, FU, FZ
Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Karan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokap-
paleen (kiinnittimen) keskindista térmaysta. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
Q370 RADAN YLITYSKERROIN ?

Q370 x tyokalun sade antaa sivuttaisasetuksen k.
Sisdansyotto: 0.0001...1.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q200 Q204

Q203 U=
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Apukuva Parametri

Q215 KONEISTUKSET (0/1/2) ?

Koneistuslaajuuden asetus:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silutys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos kyseinen silitys-
tyovara (Q368, Q369) on madritelty.

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?

Syvyyden silitystydvara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q338 Viimeistelyn asetussyotto?

Mitta, jonka mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q385 Silit. syottoarvo?

Tyokalun liikenopeus sivu- ja syvyyssilityksessa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
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Esimerkki
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6.9 Tyokierto 233 TASOJYRSINTA (optio #19)

ISO-ohjelmointi
G233

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrolla 233 voidaan suorittaa tasaisen pinnan tasojyrsinta
useilla asetusliikkeilla ja huomioimalla silitystyovara. Lisaksi

voit osoittaa tyokierrossa myos sivuseinia, jotka huomioidaan
tasopinnan koneistuksen yhteydessa. Tyokierrossa on kaytettavissa
erilaisia koneistusmenetelmia:

= Menetelma Q389=0: Railomainen koneistus, sivusuuntainen
asetusliike koneistettavan pinnan ulkopuolella

= Menetelma Q389=1: Railomainen koneistus, sivusuuntainen
asetusliike koneistettavan pinnan reunalla

= Menetelma Q389=2: Koneistus rivittain ja yliajolla,
sivusuuntainen asetusliike pikaliikkeella tapahtuneen
vetaytymisen jalkeen

= Menetelma Q389=3: Koneistus rivittain ilman yliajoa,
sivusuuntainen asetusliike pikaliikkeella tapahtuneen
vetaytymisen jalkeen

B Menetelmad Q389=4: Spiraalimainen koneistus ulkoa sisadnpain

Kaytetyt aiheet
= Tyokierto 232 TASOJYRSINTA

Lisatietoja: "Tyokierto 232 OTSAJYRSINTAE (Optio #19)",
Sivu 436
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Menetelma Q389=0 ja Q389 =1

Menetelmat Q389=0 ja Q389=1 eroavat toisistaan yliajon osalta
tasojyrsinnassa. Kun Q389=0, loppupiste sijaitsee tasopinnan
ulkopuolella. Kun Q389=1, se sijaitsee tason reunalla. Ohjaus laskee
loppupisteen 2 sivun pituuden ja sivuttaisen varmuusetaisyyden
perusteella. Menetelmassa Q389=0 ohjaus liikuttaa tyokalua lisaksi
tyokalun sateen verran tasopinnan ylapuolella.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun pikaliikkeella FMAX hetkellisasemasta
koneistustasossa alkupisteeseen 1: koneistustason aloituspiste
on siirretty tyokalun sateen ja sivuttaisen varmuusetaisyyden
verran tyokappaleen viereen.

2 Ohjaus paikoittaa tyokalun karan akselin suuntaisella
pikaliikkeella FMAX varmuusetaisyyteen.

3 Sen jalkeen tyokalu liikkuu jyrsinnan syottoarvolla Q207 karan
akselin suunnassa ohjauksen laskemaan asetussyvyyteen.

4 Ohjaus jatkaa tyokalun ajoa ohjelmoidulla jyrsintasyottoarvolla
loppupisteeseen

5 Sen jalkeen ohjaus ajaa tyokalun esipaikoituksen
syottonopeudella poikittain seuraavan rivin alkupisteeseen.
Ohjaus laskee siirtyman ohjelmoidun leveyden, tyokalun sateen,
maksimiratalimityskertoimen ja sivuttaisen varmuusetaisyyden
perusteella.

6 Sen jalkeen ohjaus ajaa tyokalun jyrsintasyottoarvolla takaisin
vastakkaiseen suuntaan.

7 Tama liikkesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu.

8 Siita ohjaus paikoittaa tyokalun pikaliikkeella FMAX takaisin
aloituspisteeseen

9 Jos tarvitaan useampia asetusliikkeita, ohjaus ajaa tyokalun
karan akselin suuntaisesti paikoitussyottoarvolla seuraavaan
asetussyvyyteen.

10 Tama liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitaan sisaansyotetty silitystydvara
silityssyottoarvolla.

11 Lopussa ohjaus ajaa tyokalun pikaliikkeella FMAX takaisin
2. varmuusetdisyydelle.
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Menetelma Q389=2 ja Q389 =3

Menetelmat Q389=2 ja Q389=3 eroavat toisistaan yliajon osalta
tasojyrsinnassa. Kun Q389=2, loppupiste sijaitsee tasopinnan
ulkopuolella. Kun Q389=3, se sijaitsee tason reunalla. Ohjaus laskee
loppupisteen 2 sivun pituuden ja sivuttaisen varmuusetaisyyden
perusteella. Menetelmassa Q389=2 ohjaus liikuttaa tyokalua lisaksi
tyokalun sateen verran tasopinnan ylapuolella.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun pikaliikkeella FMAX hetkellisasemasta
koneistustasossa alkupisteeseen 1: koneistustason aloituspiste
on siirretty tyokalun sateen ja sivuttaisen varmuusetaisyyden
verran tyokappaleen viereen.

2 Ohjaus paikoittaa tyokalun karan akselin suuntaisella
pikaliikkeella FMAX varmuusetaisyyteen.

3 Sen jalkeen tyokalu liikkuu jyrsinnan syottoarvolla Q207 karan
akselin suunnassa ohjauksen laskemaan asetussyvyyteen.

4 Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottoarvolla Q207
loppupisteeseen

5 Ohjaus ajaa tyokalun tyokaluakselin suunnassa
varmuusetaisyyden verran hetkellisen asetussyvyyden
ylapuolelle ja ajaa siita pikaliikkeen nopeudella FMAX
suoraan takaisin seuraavan rivin aloituspisteeseen. Ohjaus
laskee siirtyman ohjelmoidun leveyden, tyokalun sateen,
maksimiratalimityskertoimen Q370 perusteella ja sivuttaisen
varmuusetaisyyden Q357 perusteella.

6 Sen jalkeen tyokalu siirretaan uudelleen hetkelliseen
asetussyvyyteen ja siita edelleen loppupisteen 2 suuntaan.

7 Tama liikkesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa ohjaus paikoittaa
tyokalun pikaliikkeellda FMAX takaisin aloituspisteeseen

8 Jos tarvitaan useampia asetusliikkeita, ohjaus ajaa tyokalun
karan akselin suuntaisesti paikoitussyottoarvolla seuraavaan
asetussyvyyteen.

9 Tama liikkesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitaan sisaansyotetty silitystyovara
silityssyottoarvolla.

10 Lopussa ohjaus ajaa tyokalun pikaliikkeella FMAX takaisin
2. varmuusetdisyydelle.
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Menetelmat Q389=2 ja Q389=3 - sivuttaisella rajauksella

Jos ohjelmoit sivuttaisen rajoituksen, ohjaus paattaa toteutuksen
virheilmoituksella. Tassa tapauksessa maaritellaan vain tyokierron
kulku:

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun syottoarvolla FMAX koneistustason
Ssaapumisasemaan. Tama asema on tyokalun sateen ja
sivuttaisen varmuusetaisyyden Q357 verran siirrettyna
tyokappaleen viereen.

2 Tyokalu liikkuu pikaliikkeelld FMAX tyokaluakselin suunnassa
varmuusetaisyyteen Q200 ja sen jalkeen syottoarvolla Q207
JYRSINTASYOTTO ensimmaiseen asetussyvyyteen Q202.

3 Ohjaus ajaa tyokalun ympyrakaaren muotoista rataa
aloituspisteeseen

4 Tyokalu ajaa ohjelmoidulla syottoarvolla Q207 loppupisteeseen
ja poistuu muodosta ympyrankaaren muotoista rataa.

5 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa tydkalun syottoarvolla Q253
SYOETOEN VAIHTO saapumisasemaan seuraavaa rataa varten.

6 Vaiheet 3...5 toistetaan, kunnes koko tasku on jyrsitty.

7 Jos ohjelmoidaan useampia asetussyvyyksia, ohjaus ajaa

tyokalun viimeisen radan lopussa varmuusetaisyydelle Q200 ja
paikoittaa koneistustasossa seuraavaan saapumisasemaan.

8 Viimeisessa asetusliikkeessa ohjaus jyrsii tydvaran
Q369 POHJAN ROUHINTAVARA parametrin Q385 SILIT.
SYOETTOEARVO mukaisella nopeudella.

9 Lopussa ohjaus paikoittuu ensin 2. varmuusetéisyyteen Q204 ja
sen jalkeen viimeksi ennen tyokiertoa ohjelmoituun asemaan.

0 B Ratojen saapumis- ja poistumisliikkeissa
ympyraradat riippuvat parametrista Q220 NURKAN
SADE.

B Ohjaus laskee siirtyman ohjelmoidun leveyden,
tyokalun sateen, maksimiratalimityskertoimen
Q370 perusteella ja sivuttaisen varmuusetaisyyden
Q357 perusteella.
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Menetelma Q389=4
Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun pikaliikkeella FMAX hetkellisasemasta
koneistustasossa alkupisteeseen 1: koneistustason aloituspiste
on siirretty tyokalun sateen ja sivuttaisen varmuusetaisyyden
verran tyokappaleen viereen.

2 Ohjaus paikoittaa tyokalun karan akselin suuntaisella
pikaliikkeella FMAX varmuusetaisyyteen.

3 Sen jalkeen tyokalu liikkuu jyrsinnan syottoarvolla Q207 karan
akselin suunnassa ohjauksen laskemaan asetussyvyyteen.

4 Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla Jyrsintasyottoarvo ja
tangentiaalisen saapumisliikkeen mukaisesti jyrsintaradan
aloituspisteeseen.

5 Ohjaus koneistaa tasopinnan jyrsintasyottoarvolla ulkoa
sisaanpain kayttamalla aina vain lyhyempaa jyrsintarataa.
Sivuttaisen vakioasetusliikkeen avulla tydkalu on koko ajan
jatkuvassa kosketuksessa.

6 Tama liikesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa ohjaus paikoittaa
tyokalun pikaliikkeellda FMAX takaisin aloituspisteeseen

7 Jos tarvitaan useampia asetusliikkeita, ohjaus ajaa tyokalun
karan akselin suuntaisesti paikoitussyottoarvolla seuraavaan
asetussyvyyteen.

8 Tama liikkesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitaan sisaansyotetty silitystydvara
silityssyottoarvolla.

9 Lopussa ohjaus ajaa tyokalun pikaliikkeella FMAX takaisin
2. varmuusetdisyydelle.

Rajoitus

Voit rajoittaa tasonpinnan koneistusta kayttamalla rajauksia, esim.
ottamalla koneistuksessa huomioon sivuseinat tai korot. Rajauksen
avulla maaritelty sivuseina koneistetaan siihen mittaan saakka,
joka maaraytyy aloituspisteesta tai muodostuu tasonpinnan sivun
pituuden perusteella. Rouhinnassa ohjaus huomioi sivuttaisen
tyovaran — silityksessa tyGvara palvelee tydkalun esipaikoitusta
varten.
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron yhteydessa annat positiivisen syvyyden, ohjaus
kaantaa esipaikoituksen laskennan toisin pain. Tydkalu ajaa
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella varmuusetaisyydelle
tyokappaleen pinnan alapuolelle! Huomaa tormaysvaaral

> Negatiivisen syvyyden sisaansyotto

> Koneparametrilla displayDepthErr (nro 2071003) asetetaan,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off)

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselilla. Q204 2.
VARMUUSETAISYYS on syyta huomioida.

B Ohjaus vahentaa asetussyvyyden tyokalutaulukossa maariteltyyn
teran pituuteen LCUTS, mikali teran pituus on lyhyempi kuin
tyokierrossa maaritelty asetussyvyys Q202.

= Tyokierto 233 valvoo tyokalutaulukon tyokalun tai teran
pituuden syotetta LCUTS. Jos tyokalun tai terén pituus ei riita
silityskoneistuksessa, ohjaus ei jaa koneistuksia useampiin
koneistusaskeliin.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta
LU. Jos se on pienempi kuin koneistussyvyys, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Ohjelmointiohjeet
B Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
sadekorjauksella RO. Huomioi koneistussuunta.

®m Jos Q227 3. AKS. ALOITUSPISTE ja Q386 3. AKS. LOPPUPISTE
on madritelty samaan arvoon, ohjaus ei suorita tyokiertoa (syvyys
= 0 ohjelmoitu).

m  Jos maaritteletQ370 RADAN YLITYS >1, ensimmaisesta
koneistusradasta lahtien huomioidaan ohjelmoitu ratalimitys.

= Jos on ohjelmoitu rajoitus (Q347, Q348 tai Q349)
koneistussuunnassa Q350, tyokierto pidentaa muotoa
asetussuuntaan nurkan sateen Q220 verran. Maaritelty pinta
tyostetaan kokonaan.

o Maarittele Q204 2. VARMUUSETAISYYS niin, ettei
tormaysta tyokappaleeseen tai kiinnittimeen paase
tapahtumaan.
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Apukuva
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Parametri

Q215 KONEISTUKSET (0/1/2) ?

Koneistuslaajuuden asetus:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silutys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos kyseinen silitys-
tyovara (Q368, Q369) on madritelty.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q389 Koneistusmenetelma (0-4)?
Madritellaan, kuinka ohjaus koneistaa pinnan:

0: Railomainen koneistus, sivusuuntainen asetusliike paikoitussyot-
toarvolla koneistettavan pinnan ulkopuolella

1: Railomainen koneistus, sivusuuntainen asetusliike jyrsintasyotto-
arvolla koneistettavan pinnan sisapuolella

2: Rivittainen koneistus, vetaytyminen ja sivusuuntainen asetusliike
paikoitussyottoarvolla koneistettavan pinnan ulkopuolella

3: Rivittainen koneistus, vetaytyminen ja sivusuuntainen asetusliike
paikoitussyottoarvolla koneistettavan pinnan reunalla

4. Kierukkamainen koneistus, samansuuruinen asetusliike ulkoa
sisdan

Sisaansyo6tto: 0,1, 2, 3, 4

Q350 Jyrsintasuunta?

Sen koneistustason akseli, jonka mukaan koneistus tulee suunnata.
1: Paaakseli = Koneistussuunta

2: Sivuakseli = Koneistussuunta

Sisaansyotto: 1, 2

Q218 1. SIVUN PITUUS ?

Koneistettavan pinnan pituus koneistustason paaakselilla 1. akselin
aloituspisteen suhteen. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q219 2. SIVUN PITUUS ?

Koneistettavan tasopinnan pituus koneistustason sivuakselilla.
Etumerkin avulla voit asettaa ensimmaisen poikittaisasetuksen
suunnan 2. AKS. ALOITUSPISTE. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva
ZA
Q204
Q200 Q202
i g Q227
Q369 T
@A) -
N/ X
Yi 100> o207
D MAX
—-—— — —
[ A
I N -
S [— e Q253
_— . ———-
@ . T .
\/MIN X
Q357 =—

Parametri

Q227 3. AKSELIN ALOITUSPISTE ?

Tyokappleen ylapinnan koordinaatti, joka lasketaan asetusliikkeiden
perusteella. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q386 3:nnen akselin loppupiste?

Karan akselin koordinaatti, jossa pinta tasojyrsitaan.. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?

Arvo, jonka mukaan viimeinen asetusliike tehdaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q202 Maksimi asetussyvyys?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Maarittele
suurempi inkrementaalinen arvo kuin 0.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q370 RADAN YLITYSKERROIN ?

Maksimaalinen sivuttaisasetus k. Ohjaus laskee todellisen sivuttais-
asetuksen 2. sivun pituuden (Q219) ja tyokalun s&teen perusteella
niin, etta jokainen sivuttaisasetus koneistetaan yhta suurena.

Sisaansyotto: 0.0001...1.9999

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?
Tyokalun liikenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q385 Silit. syottoarvo?

Tyokalun liikenopeus viimeisen asetuksen jyrsinnassa yksikossa
mm/min

Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q253 Syoton vaihto?

Tyokalun liikenopeus ajettaessa aloitusasemaan ja kullekin seuraa-
valle riville yksikossa mm/min; jos ajat materiaaliin poikittain
(Q389=1), ohjaus tekee poikittaisasetusliikkeen jyrsintdsyottoarvol-
la Q207.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Apukuva Parametri

Q357 Varmuusetdisyys sivussa?

Parametrilla Q357 ei ole vaikutusta seuraaviin tilanteisiin:
Saapuminen ensimmaiseen asetussyvyyteen: Q357 on sivuttaise-
taisyys tyokalun ja tyokappaleen valilla.

Rouhinta jyrsintamenetelmilla Q389=0-3: Koneistettavaa pintaa

suurennetaan suunnassa Q350 JYRSINTASUUNTA parametrin
Q357 arvon verran, mikali télle suunnalle ei ole asetettu rajoitusta.

Sivusilitys: Ratoja pidennetdan parametrin Q357 arvon verran
parametrin Q350 JYRSINTASUUNTA suuntaisesti.

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Karan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokap-
paleen (kiinnittimen) keskindista térmaysta. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
=0 Q347 1. rajoitus?

Q347
RS Valitse se tyokappaleen sivu, jossa tasopintaa rajoitetaan sivusei-
nan avulla (ei mahdollinen spiraalimaisessa koneistuksessa).

Sivuseinan sijaintikohdasta riippuen ohjaus rajoittaa tasopinnan

=41
koneistamisen vastaavaan aloituspisteen koordinaattiin tai sivun
pituuteen:
0: ei rajoitusta
=42

-1: Rajoitus negatiivisen padakselin suunnassa
+1: Rajoitus positiivisen paaakselin suunnassa
-2: Rajoitus negatiivisen sivuakselin suunnassa
+2: Rajoitus positiivisen sivuakselin suunnassa
Sisaansyotto: -2, -1,0, +1, +2

Q348 2. rajoitus?

Katso parametri 1. rajoitus Q347
Sisdansyotto: -2, -1, 0, +1, +2

Q349 3. rajoitus?

Katso parametri 1. rajoitus Q347
Sisaansyotto: -2, -1, 0, +1, +2

Q220 NURKAN SADE ?

Nurkan s&de rajoituksissa (Q347 - Q349)
Sisdansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva Parametri

Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?
Silitystyovara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q338 Viimeistelyn asetussyotto?

Mitta, jonka mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q367 Pinnan sijainti (-1/0/1/2/3/4)?

Pinta sijainti tyokierron kutsumishetkella vaikuttavan tydkalun
aseman suhteen:

-1: Tyokaluasema = Nykyinen asema
0: Tyokaluasema = Tapin keskipiste
1: Tyokaluasema = Vasen alanurkka
2: Tyokaluasema = Oikea alanurkka
3: Tyokaluasema = Oikea ylanurkka
4: Tyokaluasema = Vasen ylanurkka
Sisdansyotto: -1, 0, +1, +2, +3, +4
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Esimerkki

N
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6.10 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Taskun, kaulan ja uran jyrsinta

} i X z
50 100 -40 -30 -20
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; TyOkierron kutsu, ympyratasku

; TyOkalukutsu, uran jyrsinta

N
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; Tyokierron kutsu, ura

; Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset | Perusteet

7.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Koordinaattimuunnoksilla ohjaus voi suorittaa kertaalleen
ohjelmoituja muotoja tyokappaleen erilaisilla sijoituksilla ja
vaihtelevilla asennon ja koon muutoksilla. Ohjauksessa voidaan
kayttaa nyt seuraavia koordinaattimuunnostyokiertoja:

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain
ﬁ Tyokierto 7 NOLLAPISTE 225
m  Muodon siirto suoraan NC-ohjelmassa
B Tai muotojen siirto nollapistetaulukoiden avulla
2ot Tyokierto 8 PEILAUS 228
(550 = Muodon peilikuvaus
1 Tyokierto 10 KAANTO 229
Q m  Muodon kierto koneistustasossa
= Tyokierto 11 MITTAKERROIN 231
@ B Muodon suurennus tai pienennys
2 oo Tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA) 232
@ ®  Muodon akselikohtainen suurennus tai pienennys
1 g Tyokierto 19 TYOSTOTASO (optio #8) 233
= Koneistuksen suoritus kdannetyssa koordinaatistossa
B Koneilla, jotka on varustettu kaantopaalla ja/tai kaantopoydalla
247 Tyokierto 247 PERUSPISTE ASETUS 240
M B Peruspisteen asetus ohjelmanajon aikana

Koordinaattimuunnosten vaikutus

Vaikutus alkaa: Koordinaattimuunnos on voimassa heti maarittelyn
jalkeen - sita ei siis kutsuta. Se on voimassa niin pitkaan, kunnes se
peruutetaan tai maaritellaan uudelleen.

Koordinaattimuunnoksen uudelleenasetus_

= Maarittele tyokierto perusolosuhteiden arvoilla, esim. mittakerroin
1.0

® Toteuta M2, M30 tai NC-lause END PGM (nhdméa M-toiminnot
riippuvat koneparametrista 7300

B Uuden NC-ohjelman valinta
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7.2 Tyokierto 7 NOLLAPISTE

ISO-ohjelmointi
G54

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Nollapisteen siirrolla voit toistaa koneistuksia tyokappaleen
mielivaltaisissa kohdissa. NC-ohjelmien sisalla nollapisteet
voidaan seka ohjelmoida suoraan maarittelyssa etta kutsua
nollapistetaulukosta.

Nollapistetaulukot asetetaan seuraavia tarkoituksia varten:
m Usein kaytettaville nollapisteen siirrroille
®  Usein toistuville koneistuksille vaihtelevilla tyokappaleilla

®  Usein toistuville koneistuksille tyokappaleen vaihtelevissa
asemissa

Kun nollapisteen siirto on maaritelty, sen jalkeen kaikki
koordinaattimaarittelyt perustuvat tahan uuteen nollapisteeseen.
Ohjaus nayttaa siirrot kullakin tilan nayton akselilla. Myos
kiertoakselin maarittely on mahdollista.

Resetointi

®  Ohjelmoi siirto uuden tyokierron maarittelyn avulla koordinaateille
X=0, Y=0 jne.

m  Kutsu nollapistetaulukosta siirto koordinaatteihin X=0; Y=0, jne.

Tilan naytto

Lisatilanaytossa TRANS naytetaan seuraavia tietoja:

= Nollapistesiirron koordinaatit

= Aktiivisen nollapistetaulukon nimija polku

m Aktiivinen nollapistenumero nollapistetaulukoilla

= Kommentti aktiivisen nollapisteen numeron sarakkeesta DOC

Kaytetyt aiheet
® Nollapistesiirto kaskylla TRANS DATUM
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Ohjeet
m Taman tyokierron voit suorittaa koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Paa-, sivu- ja tyokaluakselit vaikuttavat W-CS- tai WPL-CS-
koordinaatistossa. Kierto- ja yndensuuntaisakselit vaikuttavat M-
CS-koordinaatistossa.

Ohjeet koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla CfgDisplayCoordSys (nro 127501) voidaan
paattaa, missa koordinaatistossa tilan naytto esittaa
nollapistesiirtoa.
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Lisatietoja nollapistesiirrolle nollapistetaulkoiden kanssa:

= Nollapisteet ja nollapistetaulukot perustuvat aina ja yksinomaan
hetkelliseen peruspisteeseen.

m Kun asetat nollapistesiirron nollapistetaulukon avulla, kayta
talloin toimintoa SEL TABLE aktivoidaksesi haluamasi
nollapistetaulukon NC-ohjelmasta.

= Kun tyoskentelet ilman toimintoa SEL TABLE, tallGin sinun taytyy
aktivoida haluamasi nollapistetaulukko ennen ohjelman testausta
tai ohjelmanajoa (koskee myos ohjelmointigrafiikkaa):

® Valitse taulukko ohjelman testausta varten kayttotavalla
OHJELMAN TESTAUS tiedostonhallinnan kautta: Taulukon tila
onsS.

= Valitse taulukko ohjelman testausta varten kayttGtavalla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja AUTOMAATTINEN
OHJELMANKULKU tiedostonhallinnan kautta: Taulukon tila on
S.

= Nollapistetaulukon koordinaattiarvot ovat ehdottomasti voimassa
vain absoluuttisina.
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Tyokiertoparametrit

Nollapistesiirto ilman nollapistetaulukkoa

Apukuva Parametri

SIIRTO ?

Syo6ta sisaan uuden nollapisteen koordinaatit. Absoluuttiarvot
perustuvat tydkappaleen nollapisteeseen, joka on asetettu perus-
pisteen asetuksen kautta. Inkrementaaliarvot perustuvat aina
viimeksi voimassa olevaan nollapisteeseen — se voi olla valmiiksi
siirretty. Enintadn 6 NC-akselia ovat mahdollisia

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Esimerkki

Nollapistesiirto ilman nollapistetaulukkoa

Apukuva Parametri

SIIRTO ?

Maarittele nollapisteen numero nollapistetaulukosta tai Q-paramet-
rissa. Jos syotat sisdan Q-parametrin, silloin ohjaus aktivoi sen
nollapisteen numeron, joka on Q-parametrissa.

Sisaansyotto: 0...9999

Esimerkki
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7.3 Tyokierto 8 PEILAUS

1SO-ohjelmointi
G28

Kaytto
Ohjaus voi toteuttaa koneistuksen peilikuvana koneistustasossa.

Peilaus tulee voimaan NC-ohjelmassa heti maarittelystdan |ahtien.
Se vaikuttaa myos kayttotavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA alla.
Ohjaus nayttaa aktiivisia peilausakseleita lisatilanaytossa.

® Jos peilaat vain yhden akselin, tyokalun kulkusuunta muodolla
vaihtuu, tama ei kuitenkaan pade SL-tyokierroilla.

®  Jos peilaat kaksi akselia, tyokalun kulkusuunta sailyy ennallaan.
Peilikuvauksen tulos riippuu nollapisteen sijainnista:

= Nollapiste sijaitsee peilattavalla muodolla: Elementti peilataan
suoraan nollapisteesss;

= Nollapiste sijaitsee peilattavan muodon ulkopuolella: Elementti
siirtyy sen lisaksi

Resetointi
Ohjelmoi tyokierto 8 PEILAUS uudella sisaansyotolla NO ENT.

Kaytetyt aiheet
® Peilaus toiminnolla TRANS DATUM
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Ohjeet

. Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

6 Jos tyoskentelet kaanntyssa jarjestelmassa tyokierrolla 8,
on huomioitava seuraavaa:

®  Ohjelmoi ensin kaantoliike ja kutsu sen jdlkeen
tyokierto 8 PEILAUS!

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
PEILATTAVA AKSELI ?
Syota sisaan akselit, jotka peilataan. Voit peilata kaikkia akseleita —
myos kiertoakseleita — lukuunottamatta karan akselia ja siihen liitty-
vaa sivuakselia. Enintdan kolmen NC-akselin maarittely on sallittu.
Sisdansyotto: X, Y, Z, U, V,W,A B, C

Esimerkki
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7.4 Tyokierto 10 KAANTO

1SO-ohjelmointi
G73

Kaytto
NC-ohjelman sisalla voi kiertaa koordinaatistoa koneistustasossa
voimassa olevan nollapisteen suhteen.

KIERTO tulee voimaan NC-ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien.
Se vaikuttaa myos kayttotavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA alla.
Ohjaus nayttaa aktiivista kiertokulmaa lisatilanaytossa.

Kiertokulman perusakseli:
B X/Y-taso X-akseli
® Y/Z-taso Y-akseli
B /7/X-taso Z-akseli

Resetointi
Ohjelmoi tyokierto 10 KAANTO uudelleen kiertokulmalla 0°.
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Kaytetyt aiheet
®  Kijerto toiminnolla TRANS ROTATION
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Ohjeet
= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus peruuttaa voimassa olevan sadekorjauksen tyokierron 10
maarittelyn kautta. Tarvittaessa ohjelmoi sadekorjaus uudelleen.

m Sen jalkeen kun olet ohjelmoinut tyokierron 10, siirrd molempia
akseleita koneistustasossa aktivoidaksesi kierron.

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

KAANTOKULMA?

Syota sisédan kiertokulma asteina (°). Syota sisdan absoluuttinen tai
inkrementaalinen arvo.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Esimerkki
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7.5 Tyokierto 11 MITTAKERROIN

1SO-ohjelmointi
G72

Kaytto
NC-ohjelman sisalla ohjaus voi suurentaa tai pienentaa muotoa. Voit z|
nain huomioida esim. kutistumat ja tyovara.

Mittakerroin vaikuttaa NC-ohjelmassa heti madrittelystaan |ahtien.
Se vaikuttaa myos kayttotavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA alla.
Ohjaus nayttaa aktiivista mittakerrointa lisatilanaytossa.

Mittakerroin vaikuttaa:

m  kaikilla kolmella koordinaattiakselilla samanaikaisesti
m tyokiertojen mittamaarittelyissa

Alkuehto

Ennen suurennusta tai pienennysta on nollapiste sijoitettava
muodon reunaan tai nurkkaan.

Suurennus: SCL valilla 1 ... 99,999 999
Pienennys: SCL valilla 1 ... 0,000 001

o Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa
FUNCTION MODE MILL.

Resetointi
Ohjelmoi tyokierto 11 MITTAKERROIN uudelleen mittakertoimella 1.

Kaytetyt aiheet
®  Skaalaus toiminnolla TRANS SCALE
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

KERROIN ?

Syota sisédan kerroin SCL (engl.: scaling) Ohjaus kertoo koordinaatit
ja sateet kertoimella SCL.

Sisdansyotto: 0.000001...99.999999

Esimerkki

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022 231



Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset | Tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA)

7.6  Tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA)

1SO-ohjelmointi
NC-syntaksi kaytettavissa vain Klartext-tavalla!

Kayttd

Tyokierrolla 26 voit huomioida kutistus- ja tyovarakertoimet vi

akselikohtaisesti.

Mittakerroin vaikuttaa NC-ohjelmassa heti madrittelystaan |ahtien.
Se vaikuttaa myos kayttotavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA alla.
Ohjaus nayttaa aktiivista mittakerrointa lisatilanaytossa.

Resetointi

Ohjelmoi tyokierto 11 MITTAKERROIN uudelleen kutakin akselia

varten kertoimella 1.

Ohjeet

17\
N\ Z

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION

MODE MILL.

B Muotoa venytetaan keskipisteesta tai kutistetaan siihen pain,
siis ei voimassa olevasta nollapisteesta eika siihen pain — kuten

tyokierrossa 11 MITTAKERROIN.

Ohjelmointiohjeet

= Ympyraratojen paikoitusaseman koordinaatteja ei saa venyttaa

tai kutistaa erilaisilla kertoimilla.

B Voit madritella jokaiselle koordeinaattiakselille oman

akselikohtaisen mittakertoimen.

® |isaksi voit ohjelmoida kaikille mittakertoimille keskipisteen

koordinaatit.

Tyokiertoparametrit

xV

Apukuva

Parametri

YA

20

Esimerkki

Akseli ja kerroin?

Valitse koordinaattiakseli(t) ohjelmanappaimella. Syéta sisdan
akselikohtaisen venytyksen tai kutistuksen kerroin(kertoimet).

Sisaansyotto: 0.000001...99.999999

Venytyskeskipisteen koordinaatti?
Akselikohtaisen venytyksen tai kutistuksen keskipiste
Sisdansyotto: -999999999...+999999999
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7.7 Tyokierto 19 TYOSTOTASO (optio #8)

ISO-ohjelmointi
G80

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

o HEIDENHAIN suosittelee tyokierron 19 sijaan
tehokkaamman PLANE-toiminnon ohjelmointia.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext- tai
DIN/ISO-ohjelmointi

Tyokierrossa 19 maaritellaan koneistustason sijainti — vastaa
tyokaluakselin asemaa koneen kiintean koordinatiston suhteen —
kaantokulman sisaansyoton avulla. Voit maaritella koneistustason
aseman kahdella eri tavalla:

m Kaantoakseleiden aseman suora sisaansyotto

= Koneistustason aseman kuvaus enintdan kolmella kierrolla
(tilakulma) koneen kiintedassa koordinaatistossa.

Sisaansyodtettava tilakulma muodostuu niin, etta asetetaan
kaannetyn koneistustason lapi kohtisuorasti kulkeva
leikkausviiva, jota verrataan sen akselin suhteen, jonka

ympari kaanto halutaan tehda. Kahdella tilakulmalla saadaan
yksiselitteisesti maaritettya mika tahansa tyokalun asema tila-
avaruudessa.

D
2/
=¥

o Huomioi, etta kaannetyn koneistustason sijainti ja sita
kautta ajoliikkeet kdannetyssa jarjestelmassa riippuvat
siita, kuinka kaannetty taso kuvataan.

Jos ohjelmoit koneistustason sijainnin tilakulman avulla, ohjaus
laskee sita varten tarvittavat kaantoakselin kulma-asetukset ja
sijoittaa ne parametreihin Q120 (A-akseli) ... Q122 (C-akseli).

Jos kaksi ratkaisua ovat mahdollisia, ohjaus valitsee lyhimman
likematkan sen hetkisesta asemasta.

Kiertojarjestys tason sijaintiaseman laskennassa on vakio: ensin
ohjaus kiertaa A-akselia, sitten B-akselia ja lopuksi C-akselia.
Tyokierto 19 vaikuttaa NC-ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien.
Heti kun akselia liikutetaan kaannetyssa jarjestelmassa, vaikuttaa
korjaus talla akselilla. Jos korjaus halutaan laskettavan kaikille
akseleille, silloin taytyy liikuttaa kaikkia akseleita.

Jos olet asettanut toiminnon Kaanto ohjelmanajossa kayttotavalla
Kasikaytto asetukseen Aktiivinen, jolloin tyokierto 19 TYOSTOTASO
korvaa tassa valikossa syotetyn kulman arvon.
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Ohjeet

®m Taman tyokierron voit toteuttaa koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® Jos tama tyokierto suoritetaan tasoluistin kinematiikalla, tata
tyokiertoa voidaan kayttaa myos koneistustilassa FUNCTION
MODE TURN.

m  Koneistustason kaanto tapahtuu aina voimassa olevan
nollapisteen ympari.

= Kun kaytat tyokiertoa 19 toiminnon M120 ollessa aktiivinen,
ohjaus peruuttaa automaattisesti sadekorjauksen ja sen myota
myos toiminnon M120.

Ohjelmointiohjeet
m  Ohjelmoi koneistus niin, kuin se toteutettaisiin
kaantamattomassa tasossa.

m Kun kutsut tyokierron uudelleen muille kulmille, koneistusta ei saa
palauttaa.

6 Koska ohjelmoimatta jatetyt kiertoakselin arvot tulkitaan
yleenséa aina muuttumattomiksi, taytyy aina maaritella
kaikki kolme tilakulmaa, siis silloinkin kun yksi tai
useampi kulma on 0.

Ohjeet koneparametreihin liittyen

®  Koneen valmistaja maarittelee, tulkitaanko tyokierrossa
ohjelmoitu kulma kiertoakselin koordinaatiksi (akselikulma) vai
vinon tason kulmakomponentiksi (tilakulma).

m Koneparametrilla CfgDisplayCoordSys (nro 127501) voidaan
paattaa, missa koordinaatistossa tilan naytto esittaa
nollapistesiirtoa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

KAANTOAKSELI JA -KULMA ?

Syota kiertoakseli siihen kuuluvalla kiertokulmalla. Ohjelmoi
kiertoakselit A, B ja C ohjelmanappainten avulla.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Jos ohjaus paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, voit syottaa
sisaan viela seuraavat parametrit.

Apukuva Parametri

Syottoarvo? F=
Kiertoakselin liikenopeus automaattisessa paikoituksessa
Sisdansyotto: 0...300000

VARMUUSRAJA ?

Ohjaus paikoittaa kaantopaan niin, etta tyokalun jatkeella
varmuusetaisyydella tyokappaleesta oleva paikoitusasema muutu.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...999999999

Resetointi

Peruuta kaantokulma maarittelemalla tyokierto 19 TYOSTOTASO
uudelleen. Syota sisaan 0° kaikille kiertoakseleille. Maarittele sen
jalkeen tyokierto 19 TYOSTOTASO viela kerran uudelleen. Vahvista
dialogikysymys nappaimella NO ENT. Nain asetetaan toiminto pois
voimasta.

Kiertoakselin paikoitus

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Koneen valmistaja maarittelee, josko tyokierto 19
paikoittaa kiertoakselit automaattisesti vai taytyyko
kiertoakselit paikoittaa manuaalisesti NC-ohjelmassa.
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Kiertoakselin manuaalinen paikoitus

Jos tyokierto 19 ei paikoita kiertoakseleita automaattisesti,
kiertoakselit taytyy paikoittaa erillisella L-lauseella tyokierron
maarittelyn jalkeen.

Jos tyoskentelet akselikulmilla, voit méaaritella akseliarvot suoraan L-
lauseessa. Jos tyoskentelet tilakulmalla, kayta silloin tyokierrossa 19
kuvattua Q-parametria Q120 (A-akseliarvo), Q121 (B-akseliarvo) ja
Q122 (C-akseliarvo).

0 Kayta manuaalisessa paikoituksessa paasaantoisesti
aina Q-parametreihin Q120 ... Q122 maariteltyja
Kiertoakseliasemia!

Valta toimintoja kuten M94 (kulman pienennys), jotta

monikertaisilla kutsuilla ei esiintyisi epatasmayksia
kiertoakseleiden hetkellis- ja asetusasemien kesken.

Esimerkki

; Tilakulman maéarittely korjauslaskentaa varten

; Kiertoakselin paikoitus arvoilla, jotka on laskettu tyokierrossa
19

; Korjauksen aktivointi kara-akselilla

; Korjauksen aktivointi koneistustasossa

Kiertoakselin automaattinen paikoitus

Jos tyokierto 19 paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, patee
seuraavaa:

= Ohjaus voi paikoittaa automaattisesti vain ohjattuja akseleita
= Tyokierron maarittelyssa taytyy kaantokulmille lisaksi syottaa
sisdan varmuusetaisyys ja syottoarvo, joiden mukaan
kaantoakselit paikoitetaan.

K&yt vain esiasetettuja tyokaluja (taysi tyokalun pituus on
madriteltava tyokalutaulukossa).

Kaantoliikkeessa tyokalun karjen asema tyokappaleesta sailyy
ennallaan

Ohjaus toteuttaa kaantoliikkeen viimeksi ohjelmoidulla

syéttoarvolla (Suurin mahdollinen syottdnopeus riippuu
kaantopaan tai kdantopoydan rakenteesta.).

N
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Esimerkki

; Kulma korjauslaskentaa varten, lisasyottoarvon ja etaisyyden
maarittely

; Korjauksen aktivointi kara-akselilla

; Korjauksen aktivointi koneistustasossa

Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

Lisatilakentdassa naytettdvat asemat (ASET ja OLO) ja nollapisteen

naytot perustuvat heti tyokierron 19 aktivoinnin jalkeen kaannettyyn
koordinaattijarjestelmaan. Naytettava asema tasmaa heti tyokierron
maarittelyn jalkeen kaannettyyn jarjestelmaan, joten se ei enaa esita
viimeksi ennen tyodkiertoa 19 ohjelmoidun aseman koordinaatteihin.

Tyoskentelyalueen valvonta

Ohjaus valvoo kaannetyssa koordinaatistossa vain niiden
akseleiden rajakytkimia, joita liikutetaan. Tarvittaessa ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Paikoitus kaannetyssa jarjestelmassa

Lisatoiminnon M130 avulla voit myos kdannetyssa jarjestelmassa
ajaa akselit paikoitusasemaan, joka perustuu kdantamattomaan
jarjestelmaan.

Myos paikoitukset suoran lauseilla, jotka perustuvat koneen
koordinaatistoon (NC-lauseet koodilla M91 tai M92) voidaan
suorittaa kaannetyssa koneistustasossa. Rajoitukset:

B Paikoitus tapahtuu ilman pituuskorjausta
m Paikoitus tapahtuu ilman koneen geometriakorjausta.
® Tyokalun sadekorjaus ei ole sallittu
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Yhdistaminen muiden koordinaattimuunnosten
tyokiertojen kanssa

Yhdisteltdessa koordinaattimuunnosten tyokiertoja keskenaan on
syyta huomioita, etta koneistustason kaanto tapahtuu aina kulloinkin
voimassa olevan nollapisteen ympari. Nollapisteen siirto voidaan

toteuttaa ennen tyokierron 19 aktivointia: talloin siirrat "koneen
kiinteda koordinaatistoa".

Jos nollapistetta siirretaan tyokierron 19 aktivoinnin jalkeen, talloin
siirtyy "kaannetty koordinaatisto”.

Tarkeata: Kun peruutat tyokierrot, noudata painvastaista jarjestysta
kuin niiden maarittelyn yhteydessa:

1 Nollapistesiirron aktivointi
2 Aktivoi TYOSTOTASON KAANTO.
3 Kierron aktivointi

Tyokappaleen koneistus
T Kierron uudelleenasetus (palautus)

2 Uudelleenaseta TYOSTOTASON KAANTO.
3 Nollapistesiirron uudelleenasetus
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Toimenpiteet tyoskentelyssa tyokierrolla 19
Koneistustaso

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» NC-ohjelman luonti

> Tyokappaleen kiinnitys

> Peruspisteen asetus

» NC-ohjelman kaynnistys

NC-ohjelman luonti:

Kutsu maaritelty tyokalu.

Karan akselin irtiajo

Kiertoakselin paikoitus

Tarvittaessa aktivoi nollapisteen siirto

Maarittele tyokierto 19 TYOSTOTASO.

Liikuta kaikkia padakseleita (X, Y, Z) aktivoidaksesi korjaukset.
Tarvittaessa maarittele tyokierto 19 toisella kulmalla.
Uudelleenaseta tyokierto 19, ohjelmoi 0° kaikille kiertoakseleille.

Madrittele uudelleen tyokierto 19 koneistustason deaktivointia
varten.

» Tarvittaessa uudelleenaseta nollapisteen siirto
> Tarvittaessa paikoita kiertoakselit 0°-asetuksiin

VvV vV VvV vV vV vV VY

Sinulla mahdollisuus asettaa peruspiste:

B Manuaalinen kosketuksella

m Ohjatusti HEIDENHAIN 3D-kosketusjarjestelmalla

m  Automaattisesti HEIDENHAIN 3D-kosketusjarjestelmalla
Lisatietoja:Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleen ja
tyokalun ohjelmointiin

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus
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7.8 Tyokierto 247 PERUSPISTE ASETUS

ISO-ohjelmointi
G247

Kayttd

Tyokierrolla 247 PERUSPISTE ASETUS voit aktivoida
peruspistetaulukossa maaritellyn peruspisteen uudeksi
peruspisteeksi.

Tyokiertomaarittelyn jalkeen kaikki koordinaattien siséansyotot ja
nollapistesiirrot (absoluuttiset ja inkrementaaliset) perustuvat uuteen
peruspisteeseen.

Tilan naytto

Tilanaytossa ohjaus esittaa aktiivisena olevaa peruspisteen numeroa
peruspisteen symbolin jalkeen.

Kaytetyt aiheet
B Peruspisteen aktivointi

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi
®  Peruspisteen kopiointi

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi
B Peruspisteen korjaus

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi
B Askelmitan maarittely ja aktivointi

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Ohjeet

= Taman tyokierron voit suorittaa koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

®  Kun peruspiste aktivoidaan peruspistetaulukosta, ohjaus
uudelleenasettaa voimassaolevan nollapisteen siirron,
peilauksen, kierron, mittakertoimen ja akselikohtaisen
mittakertoimen.

m Kun aktivoit peruspisteen numeron 0 (rivi 0), tlloin aktivoituu se
peruspiste, joka on viimeksi asetettu manuaalisesti kayttotavalla
KASIKAYTTO tai SAHKOINEN KASIPYORA.

m Tyokierto 247 vaikuttaa myos kayttotavalla OHJELMAN
TESTAUS.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
Peruspisteen numero?
Syota haluamasi peruspisteen numero peruspistetaulukosta.
Vaihtoehtoisesti voit myos valita ohjelmanappaimen VALITSE
haluamasi peruspisteen suoraan peruspistetaulukosta.
Sisaansyotto: 0...65535

Esimerkki
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7.9 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Koordinaattimuunnoksen tyokierrot
Ohjelmanajo
®  Koordinaattimuunnokset paaohjelmassa

m Koneistus aliohjelmassa b

65

; Tyokalukutsu

; Tyokalun irtiajo

; Nollapisteen siirto keskipisteeseen
; Jyrsintakoneistuksen kutsu

; Ohjelmanosatoiston merkin asetus

; Jyrsintakoneistuksen kutsu

; Hyppy takaisin kohtaan LBL 10; yhteensa kuusi kertaa

; Nollapistesiirron palautus
; Tyokalun irtiajo

; Ohjelman loppu

; Aliohjelma 1

; Jyrsintakoneistuksen maarittely

N
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8.1 Perusteet

Yleiskuvaus
Ohjaus sisaltaa kolme tyokiertoa, joilla voi muodostaa pistekuvioita:

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain

220 Tyokierto 220 KUVIO KAARI (optio #19) 248
= Ympyrakuvion maarittely

B Taysympyra tai osaympyra
B Alku- ja loppukulman sisdansyotto

221 Tyokierto 221 KUVIO SUORA (optio #19) 251
m Viivakuvion madrittely

= Kiertokulman sisaansyotto

Tyokierto 224 PAIKKAKUV. DATAMATR.KOODI (optio #19) 255
B Tekstin muuttaminen datamatriisikoodin pistekuvioksi

® Sijaintipaikan ja suuruuden sisaansyotto
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Seuraavia tyokiertoja voidaan kutsua yhdessa pistekuviotyokiertojen
kanssa:

Tyokierto 220

Tyokierto 221

Tyokierto 224

200 PORAUS

v

201 VALJENNYS

v

202 BORING

203YLEISPORAUS

204TAKATASAUS

205 YLEISPISTOPORAUS

206 KIERREPORAUS

207 KIERREPORAUS GS

208 PORAUSJYRSINTA

209 KIERT.PORAUS LAST.K.

240 KESKIOEPORAUS

251 SUORAKAIDETASKU

252 YMPYRATASKU

NENEN AN N N ENENENEN EN EN ENEN

253 URAN JYRSINTA

254 PYOREA URA

256 SUORAKULMATAPPI

257 YMPYRATAPPI

262 KIERTEEN JYRSINTA

263 UPOTUSKIERT. JYRS.

264 KIERTEEN PORAUS

265 KIERUKKAKIERREPORAUS

NIENENENENENEN

267 ULKOKIERT. JYRSINTA

o Kun muodostat epasaanndllisia pistekuvioita, kayta
talloin pistetaulukkoa ja kdskya CYCL CALL PAT.

PATTERN DEF -toiminnolla on kaytettavissa muitakin
saannollisia pistekuvioita.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext- tai DIN/ISO-ohjelmointi
Lisatietoja: "Kuviomaarittely kaskylla PATTERN DEF", Sivu 52
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8.2 Tyokierto 220 KUVIO KAARI (optio #19)

1SO-ohjelmointi
G220

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla maaritellaan pistekuvio tays- tai osaympyrana.
Tama toimii aiemmmin maaritellylle koneistustyokierrolle.

Kaytetyt aiheet

B Taysiympyran maarittely toiminnolla PATTERN DEF
Lisatietoja: "Taysiympyran maarittely", Sivu 60

m  Osaympyran madarittely toiminnolla PATTERN DEF
Lisatietoja: "Osaympyran maarittely", Sivu 61

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun pikaliikkeella hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen.
Jarjestys:
m Ajo 2. varmuusetdisyydelle (kara-akseli)
m Ajo koneistustason aloituspisteeseen
®  Ajo varmuusetédisyydelle tytkappaleen ylapinnasta (kara-

akseli)

2 Tassa asemassa ohjaus suorittaa viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron.

3 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa tyokalun suoraviivaisella
tai kaarevalla liikkeella seuraavan koneistuksen
aloituspisteeseen. Talloin tyokalu pysyy varmuusetaisyyden

(tai 2. varmuusetaisyyden) verran hetkellisen asetussyvyyden
ylapuolella.

4 Nama tyovaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki koneistukset
on suoritettu

o Kun suoritat taman tyokierron yksittaislausekaytolla
ohjaus pysahtyy pistekuvion pisteiden valissa.

Ohjeet

m Tyokierto 220 on DEF-aktiivinen. Lisaksi tyokierto 220 kutsuu
automaattisesti viimeksi maaritellyn koneistustyokierron.
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Ohjelmointiohjeet

® Jos yhdistat jonkin koneistustyokierroista 200 ... 209 ja 251 ...
267tyokierron 220 tai tyokierron 221 kanssa, varmuusetaisyys,
tyokappaleen koordinaatit ja 2. varmuusetaisyys ovat voimassa
tyokierron 220 tai 221 maarittelyn mukaisina. Tama patee
NC-ohjelmien sisalla niin pitkaan, kunnes kyseiset parametrit
korvataan uudelleen.

Esimerkki: Jos NC-ohjelman tyokierto 200 maaritellaan
parametrilla Q203=0 ja sen jalkeen ohjelmoidaan tyokierto 220
parametrilla Q203=-5, sen jalkeisissa CYCL CALL- ja M99-
kutsuissa kaytetaan parametriarvoa Q203=-5. Tyokierrot 220
und 221 korvaavat CALL-aktiivisten koneistustyokiertojen ylla
mainitut parametrit (jos molemmissa tyokierroissa esiintyvét
samat sisdansyottoparametrit).

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
Yi Q216 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?
e /d)\ : Osaympyran keskipisteen koordinaatti koneistustason padakselilla.
/,Q\ OZ%E\ Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
. i 0244\(‘\ Q245 ‘\ Sisdansyotto: -99999.9999...4+99999.9999
\ ' Q216 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?
\\\ '/' Osaympyran keskipisteen koordinaatti koneistustason sivuakselilla.
A ~ . . N Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
N4 X Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q216

Q244 YMYRANOSAN HALKAISIJA ?
Osaympyran halkaisija
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q245 LAHTOKULMA ?

Koneistustason paaakselin ja osaympyran ensimmaisen koneistuk-

sen alkupisteen valinen kulma. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q246 LOPETUSKULMA ?

Koneistustason paaakselin ja osaympyran viimeisen koneistuksen

alkupisteen valinen kulma (ei koske taysiympyrad); maarittele eri

loppukulma kuin alkukulma; jos loppukulma maaritellaan suurem-

maksi kuin alkukulma, silloin koneistetaan vastapaivaan, muuten
myotapaivaan. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisgansyotto: -360.000...+360.000

Q247 KULMA-ASKEL ?

Osaympyran kahden koneistuksen valinen kulma; jos kulma-askel
on nolla, talldin ohjaus laskee kulma-askeleen alkukulman, loppu-

kulman ja koneistusten lukumaaran perusteella; kun kulma-askel

on annettu, talloin ohjaus ei huomioi loppukulmaa; kulma-askeleen

etumerkki maaraa koneistussuunnan (- = myotapaivaan) Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q241 KONEISTUSTEN LUKUMAARA ?
Koneistusten lukumaara osaympyralla
Sisaansyotto: 1...99999
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Apukuva Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaistad térmaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, kuinka tyokalu liikkuu koneistusten valilla:

0: Koneistusten valilla ajetaan varmuusetaisyydelle

1: Koneistusten valilla ajetaan 2. varmuusetaisyydelle
Sisaansyotto: 0, 1

Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1

Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee liikkua koneistusten
valilla:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren mukaista rataa
osaympyran halkaisijalla

Sisaansyotto: 0, 1

Q200 Q204
Q203
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Tyokierrot: Paikkakuvioiden maarittely | Tyokierto 221 KUVIO SUORA (optio #19)

8.3 Tyokierto 221 KUVIO SUORA (optio #19)

ISO-ohjelmointi
G221

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla maaritellaan pistekuvio suorana viivana. Tama
toimii aiemmin maaritellylle koneistustyokierrolle.

Kaytetyt aiheet

® Yksittaisen rivin maarittely toiminnolla PATTERN DEF
Lisatietoja: "Yksittaisen rivin maarittely", Sivu 55

m Yksittaisen kluvion maarittely toiminnolla PATTERN DEF
Lisatietoja: "Yksittaisen kuvio maarittely", Sivu 56

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun automaattisesti hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen

Jarjestys:
m Ajo 2. varmuusetdisyydelle (kara-akseli)
m  Ajo koneistustason aloituspisteeseen

®  Ajo varmuusetaisyydelle tyokappaleen yldpinnasta (kara-
akseli)

2 Tassa asemassa ohjaus suorittaa viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron.

3 Siita edelleen ohjaus paikoittaa tyokalun padakselin positiivisessa
suunnassa seuraavan koneistuksen alkupisteeseen. Talloin
tyokalu pysyy varmuusetaisyyden (tai 2. varmuusetaisyyden)
verran hetkellisen asetussyvyyden ylapuolella.

4 Nama tyovaiheet (1...3) toteutetaan, kunnes kaikki ensimmaisen
rivin koneistukset on suoritettu. Tyokalu jaa ensimmaisen rivin
viimeiseen pisteeseen.

5 Sen jalkeen oaus ajaa tyokalun toisen rivin viimeiseen pisteeseen
ja suorittaa siina koneistuksen.

6 Siita edelleen ohjaus paikoittaa tyokalun paaakselin
negatiivisessa suunnassa seuraavan koneistuksen
alkupisteeseen.

7 Tama tyovaihe (6) toteutetaan, kunnes kaikki toisen rivin
koneistukset on suoritettu

8 Sen jalkeen ohjaus ajaa tyokalun seuraavan rivin alkupisteeseen.
9 Kaikki rivit toteutetaan edestakaisella liikkeella

o Kun suoritat taman tyokierron yksittaislausekaytolla
ohjaus pysahtyy pistekuvion pisteiden valissa.
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Tyokierrot: Paikkakuvioiden maarittely | Tyokierto 221 KUVIO SUORA (optio #19)

Ohjeet

= Tyokierto 221 on DEF-aktiivinen. Lisaksi tyokierto 221 kutsuu
automaattisesti viimeksi maaritellyn koneistustyokierron.

Ohjelmointiohjeet

= Jos yhdistat jonkin koneistustyokierroista 200 ... 209 tai 251
... 267 tyokierron 221kanssa, varmuusetaisyys, tyokappaleen
koordinaatit, 2. varmuusetaisyys ja kiertoasema ovat voimassa
tyokierron 221 mukaisena.

m Jos kaytat tyokiertoa 254 yhdessa tyokierron 221 kanssa, uran
asema 0 ei ole sallittu.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q225 1. AKSELIN ALOITUSPISTE ?

Rivin aloituspisteen koordinaatti koneistustason paaakselilla. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q226 2. AKSELIN ALOITUSPISTE ?

Alkupisteen koordinaatti koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

X Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q237 1. AKSELIN ETAISYYS ?

Yksittaisten pisteiden valinen etaisyys rivilla. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q238 2. AKSELIN ETAISYYS ?

Yksittaisten rivien valinen etaisyys toisistaan. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q242 SARKOJEN LUKUMAARA ?
Koneistusten lukumaara rivilla
Sisaansyotto: 0...99.999

Q243 RIVIEN LUKUMAARA ?
Rivien lukumaara
Sisaansyotto: 0...99.999

Q224 KULMA ?

Kulma, jonka verran koko pistekuviota kierretaan. Pyorintakeskipis-
te sijaitsee alkupisteessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaistad térmaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203
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Tyokierrot: Paikkakuvioiden maarittely | Tyokierto 221 KUVIO SUORA (optio #19)

Apukuva Parametri

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, kuinka tyokalu liikkuu koneistusten valilla:

0: Koneistusten valilla ajetaan varmuusetaisyydelle
1: Koneistusten valilld ajetaan 2. varmuusetaisyydelle
Sisdansyotto: 0, 1
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Tyokierrot: Paikkakuvioiden maarittely | Tyokierto 224 PAIKKAKUV. DATAMATR.KOODI (optio #19)

8.4 Tyodkierto 224 PAIKKAKUV.
DATAMATR.KOODI (optio #19)

1SO-ohjelmointi
G224

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrolla 224 PAIKKAKUV. DATAMATR.KOODI voidaan muuntaa
teksteja nk. datamatriisikoodissa. Tama toimii pistekuviona aiemmin
maaritellylle koneistustyokierrolle.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun automaattisesti hetkellisasemasta
ohjelmoituun alkupisteeseen Tama sijaitsee aihion vasemmassa
alanurkassa.

Jarjestys:
= Ajo toiselle varmuusetaisyydelle (kara-akseli)
®  Ajo koneistustason aloituspisteeseen
= Ajo VARMUUSETAISYYS tyokappaleen ylapinnasta (kara-
akseli)
2 Siita edelleen ohjaus paikoittaa tyokalun sivuakselin positiivisessa
suunnassa ensimmaisen rivin alkupisteeseen 1. X
3 Tassa asemassa ohjaus suorittaa viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron.
4  Siita edelleen ohjaus paikoittaa tyokalun paaakselin positiivisessa
suunnassa seuraavan koneistuksen toiseen alkupisteeseen 2 .
Talloin tyokalu pysyy 1. varmuusetaisyydella.
5 Nama tyovaiheet toteutetaan, kunnes kaikki ensimmaisen
rivin koneistukset on suoritettu. Tyokalu jaa ensimmaisen rivin
viimeiseen pisteeseen 3.
6 Siita edelleen ohjaus paikoittaa tyokalun paa- ja sivuakselin
negatiivisessa suunnassa seuraavan rivin alkupisteeseen 4.

7 Sen jalkeen suoritetaan koneistus.

8 Nama vaiheet toistetaan niin monta kertaa, kunnes
datamatriisikoodi on muodostettu. Koneistus paattyy oikeaan
alanurkkaan 5.

9 Sitten ohjaus ajaa ohjelmoituun toiseen varmuusetaisyyteen.
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Tyokierrot: Paikkakuvioiden maarittely | Tyokierto 224 PAIKKAKUV. DATAMATR.KOODI (optio #19)

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos yhdistat jonkin koneistustyokierroista tyokierron 224 kanssa,
Varmuusetaisyys, tyokappaleen ylapinnan koordinaatit ja 2.
varmuusetaisyys ovat voimassa tyokierron 224 maarittelyn
mukaisina. Huomaa térmaysvaaral!

» Tarkasta toiminnan kulku graafisen simulaation avulla.

» Testaa NC-ohjelma tai ohjelmajakso varovasti kayttotavalla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Tyokierto 224 on DEF-aktiivinen. Lisaksi tyokierto 224 kutsuu
automaattisesti viimeksi maaritellyn koneistustyokierron.
®  Ohjaus kayttaa erikoismerkkeja % vain erikoistoimintoja varten.

Jos sinun taytyy sijoittaa tama merkki datamatriisikoodiin, silloin
sinun taytyy maaritella tama teksti kaksinkertaisena, esim. %%.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri
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Q225 1. AKSELIN ALOITUSPISTE ?

Vasemman alanurkan koordinaatti paaakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q226 2. AKSELIN ALOITUSPISTE ?

Koodin vasemman alanurkan koordinaatti sivuakselilla. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

QS501 Tekstin syotto?

Muutettava teksti lainausmerkkien sisalla. Muuttujien osoitus
mahdollinen.

Lisatietoja: "Muuttujateksti, joka muunnetaan DataMatrix-koodiksi",
Sivu 258

Sisaansyotto: Maks. 255 merkkia

Q458 Solukoko/kuviokoko (1/2)?

Maarittele, kuinka datamatriisikoodi kuvataan parametrissa Q459:
1: Soluetaisyys

2: Pistekoko

Sisaansyotto: 1, 2

Q459 Paikkakuvion koko?
Soluetaisyyden tai pistekuvion koon maarittely:

Kun Q458=1: Ensimmaisen ja toisen solun valinen etaisyys (alkaen
solujen keskipisteestd)

Kun Q458=2: Ensimmaisen ja viimeisen solun valinen etaisyys
(alkaen solujen keskipisteesta)

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q224 KULMA ?

Kulma, jonka verran koko pistekuviota kierretaan. Pyorintakeskipis-
te sijaitsee alkupisteessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva Parametri

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaistad térmaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

m
Q.
3
("]
=
=
-}

Muuttujateksti, joka muunnetaan DataMatrix-koodiksi

Kiinteiden merkkien lisaksi voit tulostaa tiettyja muuttujia
datamatriisikoodina. Muuttujien maarittely erotellaan erikoismerkin
% avulla.

Seuraavia muuttujateksteja voidaan kayttaa tyokierrossa 224
PAIKKAKUV. DATAMATR.KOODI:

B Paivays ja kellonaika
®  NC-ohjelmien nimi ja polku
® | askimen tila

N
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Tyokierrot: Paikkakuvioiden maarittely | Tyokierto 224 PAIKKAKUV. DATAMATR.KOODI (optio #19)

Hetkellinen paivamaara, kellonaika tai kalenteriviikko

voidaan muuntaa datamatriisikoodiksi. Anna sen vuoksi
tyokiertoparametrissa QS501 arvo %time<x>. <x> maarittelee
muodon, esim. 08 muodolle DD.MM.YYYY.

o Huomaa, etta paivaysmuodon 1 ... 9 maarittelyssa on
annettava etunolla, esim. %time08.

Seuraavat mahdollisuudet ovat olemassa:

Sisaansyotto  Formaatti

%time00 TT.MM.JJJJ hh:mm:ss
%time01 T.MM.JJJJ h.mm:ss
%time02 T.MM.JJJJ h:mm
%time03 T.MM.JJ h:mm
%time04 YYYY-MM-DD hh:mm:ss
%time05 JJJI-MM-TT hh:mm
%time06 JJJI-MM-TT h:mm
%time07 JI-MM-TT h:mm
%time08 TT.MM.JJJJ

%time09 T.MM.JJJJ

%time10 T.MM.JJ

%time11 JIJI-MM-TT

%time12 YY-MM-DD h:mm
%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%time99 Kalenteriviikko
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Tyokierrot: Paikkakuvioiden maarittely | Tyokierto 224 PAIKKAKUV. DATAMATR.KOODI (optio #19)

NC-ohjelmien nimi ja polku

Voit muuntaa datamatriisikoodiksi aktiivisen NC-ohjelman
tai kutsutun NC-ohjelman nimen ja polun. Anna sita varten
tyokiertoparametrissa QS$501 arvo %main<x> tai %prog<x>.

Seuraavat mahdollisuudet ovat olemassa:

Sisadnsyotto  Merkitys Esimerkki

%main0 Aktiivisen NC-ohjelman téaydelli-  TNC:\MILL.h
nen tiedostopolku

%main1 Aktiivisen NC-ohjelman TNC:\
hakemistopolku

%main2 Aktiivisen NC-ohjelman nimi MILL

%main3 Aktiivisen NC-ohjelman tiedos-  .H
totyyppi

%prog0 Kutsutun NC-ohjelman taydelli- ~ TNC:\HOUSE.h
nen tiedostopolku

%prog1 Kutsutun NC-ohjelman TNC:\
hakemistopolku

%prog2 Kutsutun NC-ohjelman nimi HOUSE

%prog3 Kutsutun NC-ohjelman tiedos- .H
totyyppi

Laskimen tila

Voit muuntaa datamatriisikoodiksi myds hetkellisen laskimen
lukeman. Ohjaus nayttaa hetkellisen laskimen lukeman MOD-tilassa.

Anna sita varten tyokiertoparametrissa QS501 arvo %time<x>.

Koodin %count jalkeinen lukuarvo maarittelee, kuinka monta
merkkipaikkaa datamatriisikoodi sisaltaa. Enintaan yhdeksan
paikkaa ovat mahdollisia.

Esimerkki:

= Ohjelmointi: %count9

= Nykyinen laskimen lukema: 3

= Tulos: 000000003

Kayttoohjeet

m Kayttotavalla Ohjelman testaus ohjaus simuloi vain sen laskimen

lukeman, jonka olet maaritellyt NC-ohjelmassa. Laskimen lukema
MOD-valikossa jatetaan huomiotta.

m  Kayttotavoilla YKSITT.LAUSE ja LAUSEAJO ohjaus huomioi MOD-
valikolta laskimen tilan.
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8.5 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Reikdkaari

100

70

25+

Fs

30 90 100
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; Tyokalun irtiajo

; Ohjelman loppu

N
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9.1 SL-tyokierrot

Yleista

SL-tyokierroilla voit koneistaa monimutkaisia muotoja, jotka
voivat sisaltda enintddn 12 osamuotoa (taskuja tai saarekkeita).
Yksittaiset osamuodot syotetdan sisaan aliohjelmina. Ohjaus
laskee kokonaismuodon osamuotojen listan (aliohjelmanumerot)
perusteella, joka maaritellaan tyokierrossa 14 MUOTO.

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:

m S| -tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit
ohjelmoida yhdessa SL-tyokierrossa enintaan 16384
muotoelementtia.

m S| -tyokierrot suorittavat sisaisesti laajoja ja
monimutkaisia laskutoimituksia ja niiden tuloksena
saatuja koneistuksia. Turvallisuussyista kannattaa
ohjelma testata aina ennen koneistusta suorittamalla
graafisen ohjelman testauksen avulla! Nain voit
helposti paatella, tuleeko ohjauksen maarittama
koneistus toteutumaan oikein.

m  Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL
muotoaliohjelmassa, sinun tulee myos osoittaa tai
laskea ne muotoaliohjelman sisalla.

Aliohjelmien ominaisuudet
®  Suljetut muodot ilman muotoon ajoa ja muodon jattoa

m  Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja — Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisalla, ne vaikuttavat myos myohemmissa
aliohjelmissa, tosin niita ei taydy peruuttaa tyokierron kutsun
jalkeen.

®  Ohjaus paattelee taskun siita, etta tyokalu kulkee muodon sisalla,

esim. kuvaus myotapaivaan sadekorjauksella RR.

B Ohjaus paattelee saarekkeen siita, etta tyokalu kulkee muodon
ulkopuolella, esim. kuvaus myotapaivaan sadekorjauksella RL.

m Aliohjelmat eivat saa sisaltaa koordinaatteja kara-akselilla

= Ohjelmoi aliohjelman ensimmaisessa NC-lauseessa aina
molemmat akselit.

®  Kun kaytat Q-parametreja, toteuta laskutoimitukset ja osoitukset

vain asianomaisten muotoaliohjelmien sisalla.
® [Iman koneistustyokiertoja, syottoarvoja ja M-toimintoja
Tyokiertojen ominaisuudet

B (Ohjaus paikoittaa ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
varmuusetaisyyteen — paikoita tyokalu ennen tyokierron
kutsumista turvalliseen asemaan.

®  Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tyokalun poistoa, saarekkeet

ajetaan sivuttain ympari.
m Sisanurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tyokalu ei jaa

paikalleen, jyrsinteran jaljet estetdan (koskee vain ulointa rataa
rouhinnassa ja sivun silityksessa).

® Sivun silityksessa ohjaus ajaa muotoon ympyrarataa
tangentiaalisella liitynnalla.

Tyokierrot: Muototasku | SL-tyokierrot

264 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kéyttéjan késikirja | KoneistustySkiertojen ohjelmointi | 10/2022



Tyokierrot: Muototasku | SL-tyokierrot

m Syvyyssilityksesséa ohjaus ajaa tyokalun niinikaan ympyrakaaren
mukaista rataa tangentiaalisellaliitynnalla tyokappaleeseen
(esim.: kara-akseli Z: ympyrakaarirata tasossa Z/X)

®  Ohjaus koneistaa muodon ympariinsa myotalastulla tai
vastalastulla.

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tyovara ja
varmuusetaisyys, maaritellaan tyokierrossa 20 MUODON TIEDOT.

Aihe: Koneistus SL-tyokierroilla
0 BEGIN SL 2 MM

12 CYCL DEF 14 MUOTO

13 CYCL DEF 20 MUODON TIEDOT

16 CYCL DEF 21 ESIPORAUS

17 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 POHJAN VIIMEISTELY
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 REUNAN VIIMEISTELY
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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Tyokierrot: Muototasku | SL-tyokierrot

Yleiskuvaus
Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pdin

14 Tyokierto 14 MUOTO 267

LBL 1...N = Muotoaliohjelmien luettelointi

T— Tyokierto 20 MUODON TIEDOT (Optio #19) 271
IEEE m Koneistustietojen sisaansyotto

21 Tyokierto 21 ESIPORAUS (Optio #19) 274
L2 B Reidn valmistus tyokaluille, jotka eivat lastua keskipisteen paalla

2 Tyokierto 22 AVARRUS (Optio #19) 276
L] = Muodon rouhinta tai jalkirouhinta

m Rouhintatyokalun uranpistokohdan huomiointi

23 Tyokierto 23 POHJAN VIIMEISTELY (Optio #19) 281
] m  Tyokierron 20 syvyystyovaran silitys

24 Tyokierto 24 REUNAN VIIMEISTELY (Optio #19) 284
LE: = Tyokierron 20 sivutydvaran silitys

Laajennetut tyokierrot:

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain
270 Tyokierto 270 MUOTORAILOTIEDOT (Optio #19) 288
W B Muototietojen sisaansyotto tyokierrolle 25 tai 276
2 Tyokierto 25 MUOTOJONO (Optio #19) 290
m  Avoimien ja suljettujen muotojen koneistus
B Takaleikkuiden ja muotovaaristymien valvonta
275 Tyokierto 275 TROCHOIDAL SLOT (Optio #19) 294
Eﬂ B Avoimien ja suljettunen urien valmistus pyorrejyrsintémenetelmalla
276 Tyokierto 276 MUOTORAILO 3D (Optio #19) 300
= = Avoimien ja suljettujen muotojen koneistus

B Jaannosmateriaalin tunnistus
m  3-ulotteiset muodot - tyostaa myos tyokaluakselien muodot
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Tyokierrot: Muototasku | Tyokierto 14 MUOTO

9.2 Tyokierto 14 MUOTO

1SO-ohjelmointi
G37

Kayttd

Tyokierrossa 14 MUOTO listataan kaikki aliohjelmat, jotka ladotaan
paallekkdinen kokonaismuotoon.

Kaytetyt aiheet
m  Yksinkertainen muotokaava

Lisatietoja: "SL- tai OCM-tyokierrot yksinkertaisella
muotokaavalla', Sivu 414

= Monimutkainen muotokaava

Lisatietoja: "SL- tai OCM-tyokierrot monimutkaisella
muotokaavalla’, Sivu 404

Ohjeet

B Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION
MODE MILL ja FUNCTION MODE TURN.

= Tyokierto 14 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta ne tulevat
voimaan NC-ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

= Tyokierrossa 14 voidaan listata enintdan 12 aliohjelmaa
(osamuotoa).

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

LABEL-NUMEROT MUODOLLE ?

Syota sisaan kaikki niiden yksittaisten aliohjelmien label-numerot,
jotka sijoitetaan paallekkain muotoon. Vahvista kukin numero
nappaimella ENT. Paata sisdansyotot nappaimella END. Enintaan
12 aliohjelman numeroa mahdollista.

Sisdansyotto: 0...65535

Esimerkki
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Tyokierrot: Muototasku | Paillekkdiset muodot

9.3 Paallekkadiset muodot

Perusteet

Uuteen muotoon voidaan latoa paallekkain taskuja ja saarekkeita. Y
Nainollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa.

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

o Seuraavat esimerkit ovat muotoaliohjelmia, joita
kutsutaan padohjelmassa tyokierrolla 14 MUOTO.

Taskut A ja B ovat paallekkain.
Ohjaus laskee leikkauspisteet S1 ja S2. Niita ei tarvitse ohjelmoida.
Taskut on ohjelmoitu taysiympyroina.

> b
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Tyokierrot: Muototasku | Paallekkaiset muodot

Pinta summan mukaan

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seka yhteinen
paallekkainen pinta:

B Pintojen A ja B on oltava taskuja.

= Ensimmaisen taskun (tyokierrossa 14) taytyy alkaa toisen taskun
ulkopuolelta.

pd i
5 5
— ~—
2 2
© »
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Tyokierrot: Muototasku | Paallekkaiset muodot

Pinta eron mukaan

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteista paallekkaista
osuutta:

E Pinnan A on oltava tasku ja pinnan B on oltava saareke.

®  An taytyy alkaa B:n ulkopuolelta.

® B:ntaytyy alkaa A sisdpuolelta.

Pinta A:

Pinta B:

p
5
e
o
o
7]
—
=
S
3
=
=
)
)
=]

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paallekkainen pintaosuus.
Yksinkertaisesti ulkopuoliset pinnat jatetdan koneistamatta.)

= Pintojen A ja B on oltava taskuja.
= A:ntaytyy alkaa B:n sisdpuolelta.

—

Pinta A:

Pinta B:

N
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Tyokierrot: Muototasku | Tyokierto 20 MUODON TIEDOT (Optio #19)

9.4 Tybkierto 20 MUODON TIEDOT (Optio #19)

1SO-ohjelmointi
G120

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrossa 20 maaritellaan koneistustiedot osamuotoja sisaltaville
aliohjelmille.

Kaytetyt aiheet
m Tyokierto 271 OCM MUOTOTIEDOT (Optio #167)

Lisatietoja: "Tyokierto 271 OCM MUOTOTIEDOT (optio #167) ",
Sivu 322

Ohjeet

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® Tyokierto 20 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta tyokierto 20
tulee voimaan NC-ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

= Tyokierrossa 20 maaritellyt koneistustiedot ovat voimassa
tyokierroille 21 ... 24.

B Jos kaytat SL-tyokiertoja Q-parametriohjelmissa, tallgin
parametreja Q1 ... Q20 ei saa kayttaa ohjelmaparametreina.

® Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, ohjaus suorittaa
kyseisen tyokierron syvyydella 0.
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Tyokierrot: Muototasku | Tyokierto 20 MUODON TIEDOT (Optio #19)

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q1 JYRSINTASYVYYS ?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta taskun pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q2 RADAN YLITYSKERROIN ?
Q2 x Tyokalun sade antaa sivuttaisasetuksen k.
Sisdansyotto: 0.0001...1.9999

Q3 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?
Silitysvara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q4 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?
Syvyyden silitystydvara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q5 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?
Tyokappaleen ylapinnan absoluuttiset koordinaatit
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q6 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun otsapinnasta tyokappaleen ylapintaan. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q7 VARMUUSKORKEUS ?

Korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta tyokappaleeseen (vélipai-
koitusta ja tyokierron lopussa tapahtuvaa vetdytymista varten).
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

YA Q8 SISA-PYORISTYSSADE ?:

Pyoristyssade "sisanurkissa"; sisaansyottoarvo perustuu tydkalun
keskipisteen rataan ja sita kaytetaan kahden muotoelementin valis-
ten pehmeampien liikkeiden aikaansaamiseen.

Q8 ei ole sade, jonka Ohjaus lis3a erillisena muotoelementtina
kahden ohjelmoidun elementin viliin!

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q9 PYORIMISSUUNTA ? MYOTAP. = -1
Taskun koneistuksen kulkusuunta

Q9 = -1 vastalastu taskuille ja saarekkeille
Q9 = +1 vastalastu taskuille ja saarekkeille
Sisdansyotto: -1, 0, +1

z)\

x Y
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Tyokierrot: Muototasku | Tyokierto 20 MUODON TIEDOT (Optio #19)
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Tyokierrot: Muototasku | Tyokierto 21 ESIPORAUS (Optio #19)

9.5 Tyokierto 21 ESIPORAUS (Optio #19)

ISO-ohjelmointi
G121

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Kayta tyokiertoa 21 ESIPORAUS, kun sen jalkeen kaytat muodon

rouhintaan sellaista tyokalua, jossa ei ole keskipisteen paalta

lastuavaa otsahammasta (DIN 844). Tama tyokierto valmistaa reidn,

joka myohemmin rouhitaan esimerkiksi tyokierrolla 22. Tyokierto

21 huomioi sisaanpistokohdalle sivu- ja syvyyssilitysvarat seka

rouhintatyokalun sateen. Sisaanpistokohdat ovat samalla rouhinnan

aloituspisteita.

Ennen tydkierron 21 kutsua on ohjelmoitava kaksi muuta tyokiertoa:

® Tyokierto 14 MUOTO tai SEL CONTOUR - tarvitaan tyokierrossa
21 ESIPORAUS porausaseman tasossa maarittamiseen.

®  Tyokierto 20 MUODON TIEDOT - tarvitaan tyokierrossa 21
ESIPORAUS esimerkiksi poraussyvyyden ja varmuusetaisyyden
madarittamiseen.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tydkalun ensin tasossa (asema maaraytyy
muodon, joka on aiemmin maaritelty tyokierrolla 14 tai SEL
CONTOUR, ja rouhintatyokalua koskevien tietojen mukaan).

2 Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella FMAX
varmuusetdisyyteen. (Varmuusetaisyys maaritelldan tyokierrossa
20 MUODON TIEDOT)

3 Tyokalu poraa maaritellylla syottoarvolla F hetkellisasemasta
ensimmaiseen asetussyvyyteen.

4 Sen jalkeen ohjaus vetaa tyokalun pikaliikkeella FMAX takaisin
ja uudelleen ensimmaiseen asetussyvyyteen hidastaen
ennakkoetaisyydella t.

5 Ohjaus maarittaa ennakkoetaisyyden itsenaisesti:

m Poraussyvyydet alle 30 mm: t = 0,6 mm
B Poraussyvyydet yli 30 mm: t = Bohrtiefe/50
B maksimi ennakkoetaisyys: 7 mm

6 Sen jalkeen tyokalu poraa maaritellylla syottdarvolla F uuden
asetussyvyyden verran.

7 Ohjaus toistaa tata kiertokulkua (1 ... 4), kunnes maéaritelty
poraussyvyys saavutetaan. Talloin huomioidaan
syvyyssuuntainen silityksen tyovara.

8 Lopuksi TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen tai viimeksi ennen tyokiertoa ohjelmoituun
asemaan. Tama kayttaytyminen riippuu koneparametrista
posAfterContPocket (nro 201007).
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Tyokierrot: Muototasku | Tyokierto 21 ESIPORAUS (Optio #19)

Ohjeet
= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus ei huomioi TOOL CALL -lauseessa ohjelmoitua Delta-
arvoa DR sisaanpistokohdan laskennassa.

m  Kapeissa aukoissa ohjaus ei voi esiporata tydkalulla, joka on
suurempi rouhintatyokalu.

= Kun Q13=0, kaytetaan karassa olevan tyokalun tietoja.

Ohje koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla posAfterContPocket (nro 201007)
maaritelladn, kuinka koneistus tapahtuu: Jos olet ohjelmoinut
ToolAxClearanceHeight, &la paikoita tyokalua tyokierron
paattymisen jalkeen inkrementaalisesti vaan absoluuttiasemaan.

Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri
Y Q10 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan (etumerkki
negatiivisella tyoskentelysuunnalla "="). Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q11 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?

Tyokalun liikenopeus sisaanpistossa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Q13 bzw. Q513 Rouhintatyokalun numero/nimi?

Rouhintatyokalun numero tai nimi. Sinulla on mahdollisuus vastaa-
nottaa tyokalu suoraan tyokalutaulukosta ohjelmanappaimella.

Sisaansyotto: 0...999999.9 tai enintaan 255 merkkia

Esimerkki
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Tyokierrot: Muototasku | Tyokierto 22 AVARRUS (Optio #19)

9.6 Tyokierto 22 AVARRUS (Optio #19)

1SO-ohjelmointi
G122

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrolla 22 ROUHINTA asetetaan teknologiatiedot rouhintaa
varten.

Ennen tydkierron 22 kutsua on ohjelmoitava muita tyokiertoja:
m Tyokierto 14 MUOTO tai SEL CONTOUR

= Tyokierto 20 MUODON TIEDOT

m tarv. tyokierto 21 ESIPORAUS

Kaytetyt aiheet
m TyoOkierto 272 OCM ROUHINTA (Optio #167)

Lisatietoja: "Tyokierto 272 OCM ROUHINTA (optio #167) ",
Sivu 325

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun sisaanpistokohtaan; samalla
huomioidaan sivusilitysvara.

2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii
jyrsintasyottoarvolla Q12 muodon sisélta ulospéin

3 Talloin saarekemuodot (tdssé: C/D) jatetdan jyrsimatta
ldhentymalla taskun muotoa (tdssa: A/B)

4 Seuraavassa vaiheessa ohjaus ajaa tyokalun seuraavalle
asetussyvyydelle ja toistaa rouhintaliikkeen, kunnes ohjelmoitu
SyVvyys saavutetaan.

5 Lopuksi TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen tai viimeksi ennen tyokiertoa ohjelmoituun
asemaan. Tama kayttaytyminen riippuu koneparametrista
posAfterContPocket (nro 201007).
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos olet maaritellyt parametrin posAfterContPocket

(nro 201007) kohdassa ToolAxClearanceHeight, ohjaus
paikoittaa tyokalun tyokierron lopussa vain tyokaluakselin
suuntaiseen varmuuskorkeuteen. Ohjaus ei paikoita tyokalua
koneistustasossa. Huomaa térmaysvaaral!

> Paikoita tyokalu tyokierron lopussa koneistustason kaikilla
koordinaateilla, esim. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Ohjelmoi tyokierron lopussa absoluuttiasema, ei
inkrementaalista siirtoliiketta.

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m  Jalkirouhinnan jalkeen ohjaus huomio maaritellyn
esirouhintatyokalun kulumisarvon DR.

B Jos koneistuksen aikana M110 on aktiivinen, sisdpuolisesti
korjatuilla ympyrankaarilla syottoarvoa pienennetaan sen
mukaisesti.

m Tama tyokierto valvoo tyokalun méaariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q1, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

B Tama tyokierto huomioi lisatoiminnot M109 ja M110. Sisa- ja
ulkopuolisissa koneistuksissa ohjaus pitaa sisa- ja ulkopuolisen
pyoristyskaariliikkeen syottoarvon vakiona tyokalun lastuavan
teran suhteen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

o Kéayté tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN
844) tai muuten tee esiporaus tyokierrolla 21.
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Ohjelmointiohjeet

®  Kun taskun muodoissa on teravakulmaisia sisanurkkia ja
limityskerroin on suurempi kuin 1, voi rouhinnassa syntya
jaanndsmateriaalia. Erityisesti on syyta tarkastaa testausgrafiikan
sisin rata ja tarvittaessa muutettava limityskerrointa. Nain
saadaan aikaan erilainen lastunjako, joka useimmiten johtaa
toivottuun lopputulokseen.

= Tyokierron 22 tunkeutumismenettely méaaritelladn parametrin
Q19 avulla ja tyokalutaulukossa sarakkeiden ANGLE ja LCUTS
avulla:

= Jos madrittelet Q19=0, talldin ohjaus tunkeutuu kohtisuoraan
silloinkin, kun aktiiviselle tyokalulle on maaritelty
tunkeutumiskulma (ANGLE)

® Jos madrittelet ANGLE=90°, ohjaus tunkeutuu kohtisuoraan.
Tunkeutumisliikeen syGttonopeutena kaytetaan
heilurisyottdarvoa Q19.

®  Jos tyokierrossa 22 on maaritelty heilurisyottdarvo Q19 ja
tyokalutaulukossa kulmaksi ANGLE on syotetty arvo valilta 0,1
... 89,999, talloin ohjaus tunkeutuu materiaaliin maaritellyssa
kulmassa ANGLE kierukkamaista rataa.

m Jos tyokierrossa 22 on maaritelty heilurisyottoarvo eika
tyokalutaulukossa ole maaritelty kulmaa ANGLE, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

® Jos geometriset ominaisuudet (ura) eivat mahdollista
kierukkamaista tunkeutumisrataa, ohjaus yrittaa tunkeutua
materiaaliin heilurimaisella liikkeelld. (Heiluriliikkeen pituus
maaraytyy asetusten LCUTS JA ANGLEmukaan (heiluripituus
= LCUTS / tan ANGLE))

Ohje koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla posAfterContPocket (nro 201007)
maaritelladn, kuinka muototaskun koneistus tapahtuu:

= PosBeforeMachining: takaisin aloitusasemaan

= ToolAxClearanceHeight: tyokaluakselin paikoitus
varmuuskorkeudelle.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri
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Q10 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q11 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Syottoliikkeen syottoarvo karan akselilla
Sisdansyo6tto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q12 ROUHINNAN SYOTTOARVO ?
Syottoliikkeen syottoarvo koneistustasossa
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q18 tai QS18 Esirouhintatyokalun numero?

Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on tehnyt valmiiksi
esirouhinnan. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa esirouhinta-
tyokalu suoraan tyokalutaulukosta ohjelmanappaimella. Lisaksi
voit ohjelmanappaimella Tyokalun nimi. Ohjaus lisaa ylapuolisen
lainausmerkin automaattisesti, jos poistut sisadnsyottokentasta.
Jos esirouhintaa ei tehda, syotetdan sisaan 0", mikali maarittelet
tassa numeron tai nimen, ohjaus rouhii vain sen osan, jota ei ole
voitu koneistaa esirouhintatyokalulla. Koska jalkirouhinta-alueelle ei
paasta ajamaan sivuttain, ohjaus tunkeutuu materiaaliin heilurimai-
sesti; sita varten taytyy tyokalutaulukossa maaritellda TOOL.T, teran
pituus LCUTS ja tyokalun maksimi sisaanpistokulma ANGLE.

Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintaan 255 merkkia

Q19 EDESTAK. LIIKKEEN SYOTTO ?
Heiluriliikkeen syottoarvo yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q208 VETAYTYMISLIIKKEEN NOPEUS ?

Tyokalun liikenopeus koneistuksen jalkeisesséa ulosajossa yksikos-
sa mm/min. Jos maarittelet Q208 = 0, talldin ohjaus vetaa tyokalun
pois syottonopeudella Q12.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Tyokierrot: Muototasku | Tyokierto 22 AVARRUS (Optio #19)

Apukuva Parametri

Q401 Syottoarvon kerroin %?

Prosenttimaarainen kerroin, jonka mukaan ohjaus pienentaa
koneistussytttoarvoa (Q12), jotta tydkalu voisi rouhinnassa ajaa
materiaaliin taydessa laajuudessa. Kun kaytat syottéarvon pienen-
nysta, voit maaritella rouhintasydton niin suureksi kuin on tarpeen,
jotta voit saada aikaan optimaaliset lastuamisolosuhteet tyokierros-
sa 20 asetetulla tyokalun radan paallekkaisasettelulla (Q2). Talloin
ohjaus pienentaa syottda ylimenokohdissa tai ahtaissa paikoissa
maarittelemallasi tavalla ja lastuamisaika saadaan kokonaisuudes-
saan pienemmaksi.

Sisdansyotto: 0.0001...100

Q404 Jalkirouhintamenetelma (0/1)?

Maaritellaan, kuinka ohjaus suorittaa jéalkirouhinnan, jos jalkirouhin-
tatyokalun séade on yhtasuuri tai suurempi kuin esirouhintatyokalun
sateen puolikas.

0: Ohjaus ajaa tyokalun jalkirouhittavien alueiden vélissa hetkellisel-
1a syvyydella muotoa pitkin.

1: Ohjaus nostaa tyokalun jalkirouhittavien alueiden valissa takaisin
varmuusetaisyyteen ja ajaa sen jalkeen seuraavan rouhinta-alueen
aloituspisteeseen.

Sisaansyotto: 0, 1

Esimerkki

N
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Tyokierrot: Muototasku | Tyokierto 23 POHJAN VIIMEISTELY (Optio #19)

9.7 Tyokierto 23 POHJAN VIIMEISTELY
(Optio #19)

1SO-ohjelmointi
G123

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrolla 23 POHJAN VIIMEISTELY silitetaan tyokierrossa 20
ohjelmoitu syvyyden tyovara. Ohjaus ajaa tyokalun pehmeasti
(pystytasoinen tangentiaalinen liityntd) koneistettavaan pintaan,
mikali sita varten on olemassa riittavasti tilaa. Ahtaissa tiloissa
ohjaus ajaa tyokalun kohtisuorasti koneistussyvyyteen. Sen jalkeen
jyrsitaan rouhinnassa jaljelle jaanyt silitystyovara.

Ennen tydkierron 23 kutsua on ohjelmoitava muita tyokiertoja:

m Tyokierto 14 MUOTO tai SEL CONTOUR

Tyokierto 20 MUODON TIEDOT

tarv. tyokierto 21 ESIPORAUS

tarv. tyokierto 22 ROUHINTA

Kaytetyt aiheet
= Tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS (Optio #167)

Liséatietoja: "Tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS (optio #167)",
Sivu 339

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun varmuuskorkeudelle pikaliikkeella
FMAX.

2 Sen jalkeen seuraa tyokaluakselin liike syottéarvolla Q11.

3 Ohjaus ajaa tyokalun pehmedsti (pystytasoinen tangentiaalinen
liityntd) koneistettavaan pintaan, mikéli sitd varten on
olemassa riittavasti tilaa. Ahtaissa tiloissa ohjaus ajaa tyokalun
kohtisuorasti koneistussyvyyteen.

4 Rouhinnassa jyrsitaan jaljelle jaanyt silitystyovara.
5 Lopuksi TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen tai viimeksi ennen tyokiertoa ohjelmoituun

asemaan. Tama kayttaytyminen riippuu koneparametrista
posAfterContPocket (nro 201007).
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos olet maaritellyt parametrin posAfterContPocket

(nro 201007) kohdassa ToolAxClearanceHeight, ohjaus
paikoittaa tyokalun tyokierron lopussa vain tyokaluakselin
suuntaiseen varmuuskorkeuteen. Ohjaus ei paikoita tyokalua
koneistustasossa. Huomaa térmaysvaaral!

> Paikoita tyokalu tyokierron lopussa koneistustason kaikilla
koordinaateilla, esim. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Ohjelmoi tyokierron lopussa absoluuttiasema, ei
inkrementaalista siirtoliiketta.

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus maarittaa silityksen alkupisteen itsendisesti. Alkupiste
riippuu siitd, mihin kohtaan taskussa se sopii.

B Saapumissade paikoittumisessa loppusyvyyteen on maaritelty
sisaisesti ja rilppumaton tyokalun sisaanpistokulmasta.
® Jos koneistuksen aikana M110 on aktiivinen, sisapuolisesti

korjatuilla ympyrankaarilla syottbarvoa pienennetaan sen
mukaisesti.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q15, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

B Tama tyokierto huomioi lisatoiminnot M109 ja M110. Sisa- ja
ulkopuolisissa koneistuksissa ohjaus pitaa sisa- ja ulkopuolisen

pyoristyskaariliikkeen syottoarvon vakiona tyokalun lastuavan
teran suhteen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Ohje koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla posAfterContPocket (nro 201007)
maaritellaan, kuinka muototaskun koneistus tapahtuu:

= PosBeforeMachining: takaisin aloitusasemaan

= ToolAxClearanceHeight: tyokaluakselin paikoitus
varmuuskorkeudelle.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q11 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikenopeus sisaanpistossa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q12 ROUHINNAN SYOTTOARVO ?
Syottoliikkeen syottoarvo koneistustasossa
Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q208 VETAYTYMISLIIKKEEN NOPEUS ?

Tyokalun liikenopeus koneistuksen jalkeisessa ulosajossa yksikos-
sa mm/min. Jos maarittelet Q208 = 0, talloin ohjaus vetaa tyokalun
pois syottonopeudella Q12.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Esimerkki
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9.8 Tydkierto 24 REUNAN VIIMEISTELY
(Optio #19)

ISO-ohjelmointi
G124

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrolla 24 REUNAN VIIMEISTELY silitetaan tyokierrossa
20 ohjelmoitu sivusilitysvara. Taman tyokierron voit suorittaa
myotalastulla tai vastalastulla.

Ennen tyokierron 24 kutsua on ohjelmoitava muita tyokiertoja:
m Tyokierto 14 MUOTO tai SEL CONTOUR

m Tyokierto 20 MUODON TIEDOT

= tarv. tyokierto 21 ESIPORAUS

B tarv. tyokierto 22 AVARRUS

Kaytetyt aiheet
= Tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS (Optio #167)

Lisétietoja: "Tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS (optio #167)",
Sivu 343

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun osan paalle aloitusaseman
lahtopisteeseen. Tama tason asema maaraytyy tangentiaalisen
ympyraradan mukaan, jota pitkin ohjaus ajaa sen jalkeen tyokalun
muotoon.

2 Sen jalkeen ohjaus ajaa tyokalun syvyysasetuksen syottoarvolla
ensimmaiseen asetussyvyyteen.

3 Ohjaus ajaa pehmeasti muotoon ja koneistaa, kunnes koko
muoto on silitetty. Talloin jokainen osamuoto silitetaan erikseen.

4 Ohjaus ajaa tangentiaalisen kierukkakaaren mukaisesta rataa
silitysmuotoon seka siitd pois. Kierukkaradan aloituskorkeus on
1/25 varmuusetaisyydesta Q6 kuitenkin enintaan jaljella oleva
viimeinen asetussyvyys loppusyvyyden ylapuolella.

5 Lopuksi TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen tai viimeksi ennen tyokiertoa ohjelmoituun
asemaan. Tama kayttaytyminen riippuu koneparametrista
posAfterContPocket (nro 201007).

o Ohjaus laskee aloituspisteen myds huomioimalla
toteutusjarjestyksen. Jos valitset silitystyokierron
GOTO-nappaimella ja kaynnistat sitten NC-ohjelman,
aloituspiste voikin olla eri kohdassa, kuin jos NC-ohjelma
toteutettaisiin maaritellyssa jarjestyksessa.
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos olet maaritellyt parametrin posAfterContPocket

(nro 201007) kohdassa ToolAxClearanceHeight, ohjaus
paikoittaa tyokalun tyokierron lopussa vain tyokaluakselin
suuntaiseen varmuuskorkeuteen. Ohjaus ei paikoita tyokalua
koneistustasossa. Huomaa térmaysvaaral!

> Paikoita tyokalu tyokierron lopussa koneistustason kaikilla
koordinaateilla, esim. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Ohjelmoi tyokierron lopussa absoluuttiasema, ei
inkrementaalista siirtoliiketta.

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Jos tyokierros 20 ei ole maaritelty tyovaraa, TNC antaa
virheilmoituksen "Tyokalun sade liian suuri".

® Kun toteutat tyokierton 24 ilman aikaisemmin tyokierrolla 22
toteutettua rouhintaa, rouhintatyokalun sateen arvo on "0".

® Ohjaus maarittaa silityksen alkupisteen itsendisesti. Alkupiste
riippuu paikkasuhteesta taskussa ja tyokierrossa 20
ohjemoidusta tyovarasta.

® Jos koneistuksen aikana M110 on aktiivinen, sisapuolisesti
korjatuilla ympyrankaarilla syottbarvoa pienennetadn sen
mukaisesti.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q15, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

m Tama tyokierto huomioi lisatoiminnot M109 ja M110. Sisa- ja
ulkopuolisissa koneistuksissa ohjaus pitda sisa- ja ulkopuolisen
pyoristyskaariliikkeen syottdarvon vakiona tyokalun lastuavan
teran suhteen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Ohjelmointiohjeet

m Sivusilitysvaran (Q14) ja silitystyokalun sdteen summan
tulee olla pienempi kuin sivusilitysvaran (Q3, tyokierto 20) ja
rouhintatyokalun sateen summa.

® Sivuttainen tyovara Q14 sailyy silityksen jalkeen, sen tulee
kuitenkin olla pienempi kuin tydvara tyokierrossa 20.

® Tyokiertoa 24 voidaan kayttaa myos muodon jyrsintaan. Talloin
sinun taytyy:

® madritelld jyrsittdvd muoto yksittaisend saarekkeena (ilman
taskun rajoitusta)

m Syotéd tyokierron 20 silitystyévaraksi (Q3) suurempi arvo kuin
silitystyovaran Q14 ja kaytettavan tyokalun sateen summa.
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Ohje koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla posAfterContPocket (nro 201007)
maaritellaan, kuinka muototaskun koneistus tapahtuu:

= PosBeforeMachining: takaisin aloitusasemaan.

= ToolAxClearanceHeight: tyokaluakselin paikoitus
varmuuskorkeudelle.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q9 PYORIMISSUUNTA ? MYOTAP. = -1
Koneistussuunta:

+1: Kierto vastapaivaan

—1: Kierto mydtapaivaan
Sisaansyotto: -1, +1

Q10 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q11 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikenopeus sisaanpistossa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q12 ROUHINNAN SYOTTOARVO ?
Syottoliikkeen syottoarvo koneistustasossa
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q14 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?

Sivutydvara Q14 sailyy edelleen silityksen jalkeen. Tyovaran tulee
kuitenkin olla pienempi kuin tydvara tyokierrossa 20. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q438 tai Q5438 Rouhintatyokalun numero/nimi?

Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on rouhinut muoto-
taskun. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa esirouhintatyokalu
suoraan tyokalutaulukosta ohjelmanappéaimella. Lisaksi voit ohjel-
manappaimelld Tyokalun nimi. Kun poistut sisdansyottokentasts,
ohjaus lisaa ylapuoliset lainausmerkit automaattisesti.

Q438=-1: Viimeksi kaytetty tyokalu otetaan rouhintatyokaluksi
(standardimenettely)

Q438=0: Jos ei maaritelty, syota sisaan tyokalun numero sateella 0.
Se on yleensa tyokalu, jonka numero on 0.

Sisdansyotto: -1...+32767.9 tai 255 merkkia

Esimerkki
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9.9 Tyokierto 270 MUOTORAILOTIEDOT
(Optio #19)

1SO-ohjelmointi
G270

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan asettaa erilaisia ominaisuuksia tyokierrolle
25 MUOTOJONO.
Ohjeet

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m Tyokierto 270 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta tyokierto
270 tulee voimaan NC-ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

m Kun kaytat tyokiertoa 270 muotoaliohjelmassa, dla maarittele
sadekorjausta.

B Maarittele tyokierto 270 ennen tyokiertoa 25.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri

Esimerkki

Q390 Type of approach/departure?
Muotoonajotavan/muodonjattotavan maarittely:

1: Muotoonajo tangentiaalisesti ympyrankaarella

2: Muotoonajo tangentiaalisesti suoralla

3: Muotoon ajo kohtisuorassa

0 ja 4: Muotoonajo- tai muodonjattoliiketta ei suoriteta.
Sisdansyotto: 1,2, 3

Q391 Saddekorjaus (0=R0/1=RL/2=RR)?

Sadekorjauksen maarittely

0: Maaritellyn muodon koneistus ilman sadekorjausta

1: Maaritellyn muodon koneistus vasemmanpuolisella korjauksella
2: Maaritellyn muodon koneistus oikeanpuolisella korjauksella
Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q392 Muotoon ajon/muodon jaton sade?

Vaikuttaa vain, jos tangentiaalinen muotoonajo ympyrankaaren
mukaista rataa on valittu (Q390=1). Muotoonajokaaren/muodonjat-
tokaaren sade.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q393 Keskipistekulma?

Vaikuttaa vain, jos tangentiaalinen muotoonajo ympyrankaaren
mukaista rataa on valittu (Q390=1). Muotoonajokaaren avautumis-
kulma

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q394 Etdisyys apupisteesta?
Vaikuttaa vain, jos tangentiaalinen muotoonajo suoraviivaista rataa

tai kohtisuora muotoonajo on valittu (Q390=2 tai Q390=3). Sen
apupisteen etaisyys, josta ohjaus aloittaa muotoonajon.

Sisdansyotto: 0...99999.9999
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9.10 Tybkierto 25 MUOTOJONO (Optio #19)

1SO-ohjelmointi
G125

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voit koneistaa ,avoimia” muotoja yhdessa

tyokierron 14 MUOTO ja suljetun muodon kanssa:

Tyokierto 25 MUOTOJONO antaa merkittavia etuja verrattuna

muodon koneistukseen paikoituslauseiden avulla:

B Ohjaus valvoo koneistuksen takaleikkauksia ja muotovaaristymia
(Tarkasta muoto testausgrafiikalla).

m Jos tyokalun sade on liian suuri, talloin muoto taytyy
mahdollisesti jalkikoneistaa sisanurkissa.

= Koneistus voidaan suorittaa lapikotaisin myotéa- tai vastalastulla.
Jyrsintatapa sailytetaan jopa silloin, kun muoto peilataan.

® Useammilla asetuksilla ohjaus voi ajaa tyokalua edestakaisin:
talloin koneistusaika lyhenee.

= Voit maaritella tyovaroja suorittaaksesi rouhinnan tai silityksen
useammissa tyovaiheissa
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos olet maaritellyt parametrin posAfterContPocket

(nro 201007) kohdassa ToolAxClearanceHeight, ohjaus
paikoittaa tyokalun tyokierron lopussa vain tyokaluakselin
suuntaiseen varmuuskorkeuteen. Ohjaus ei paikoita tyokalua
koneistustasossa. Huomaa térmaysvaaral!

> Paikoita tyokalu tyokierron lopussa koneistustason kaikilla
koordinaateilla, esim. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Ohjelmoi tyokierron lopussa absoluuttiasema, ei
inkrementaalista siirtoliiketta.

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus huomioi vain ensimmaisen Label-tunnuksen tyokierrosta
14 MUOTO.

m  Sl-tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit ohjelmoida yhdessa SL-
tyokierrossa enintaan 16384 muotoelementtia.

® Jos koneistuksen aikana M110 on aktiivinen, sisapuolisesti

korjatuilla ympyrankaarilla syottbarvoa pienennetaan sen
mukaisesti.

B Tama tyokierto huomioi lisatoiminnot M109 ja M110. Sisa- ja
ulkopuolisissa koneistuksissa ohjaus pitaa sisa- ja ulkopuolisen
pyoristyskaariliikkeen syottoarvon vakiona tyokalun lastuavan
teran suhteen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Ohjelmointiohjeet
= Tyokiertoa 20 MUODON TIEDOT ei sita vastoin tarvita.
® Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin

etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

m Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL muotoaliohjelmassa,
sinun tulee myds osoittaa tai laskea ne muotoaliohjelman sisalla.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q1 JYRSINTASYVYYS ?

Etaisyys tyokalun ylapinnasta muodon pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q3 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?
Silitysvara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q5 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?
Tyokappaleen ylapinnan absoluuttiset koordinaatit
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q7 VARMUUSKORKEUS ?

Korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta tyokappaleeseen (vélipai-
koitusta ja tyokierron lopussa tapahtuvaa vetaytymista varten).
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q10 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q11 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Syottoliikkeen syottoarvo karan akselilla
Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q12 ROUHINNAN SYOTTOARVO ?
Syottoliikkeen syottoarvo koneistustasossa
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q15 JYRSINTATAPA ? VASTAP. = -1
+1: Jyrsinta myotalastulla
-1: Jyrsinta vastalastulla

0: Jyrsinta vaihtuvalla myo6téa- ja vastalastulla useammilla asetuksil-
la

Sisdansyotto: -1, 0, +1
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Apukuva Parametri

Q18 tai QS18 Esirouhintatyokalun numero?

Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on tehnyt valmiiksi
esirouhinnan. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa esirouhinta-
tyokalu suoraan tyokalutaulukosta ohjelmanappaimella. Lisaksi
voit ohjelmanadppaimella Tyokalun nimi. Ohjaus lisaa ylapuolisen
lainausmerkin automaattisesti, jos poistut sisdansyottokentasta.
Jos esirouhintaa ei tehdd, syotetaan sisaan 0% mikali maarittelet
tdssa numeron tai nimen, ohjaus rouhii vain sen osan, jota ei ole
voitu koneistaa esirouhintatyokalulla. Koska jalkirouhinta-alueelle ei
paasta ajamaan sivuttain, ohjaus tunkeutuu materiaaliin heilurimai-
sesti; sita varten taytyy tyokalutaulukossa maaritellda TOOL.T, teran
pituus LCUTS ja tyokalun maksimi sisadanpistokulma ANGLE.

Sisaansyotto: 0...99999.9 tai enintaan 255 merkkia

Q446 Hyvaksytty jaannosmateriaali?

Maarittele, mihin millimetriarvoon hyvaksyt jddnnésmateriaalin
muodossa. Jos syotat sisdan esim. 0,01 mm, ohjaus ei suorita

jaannosmateriaalin paksuudesta 0,01 mm lahtien enaa jadnnésma-
teriaalin koneistusta.

Sisdansyotto: 0.001...9.999
Q447 Maksimi liitantdetaisyys?
Maksimietaisyys kahden jalkirouhittavan alueen vélissa. Taman

etaisyyden sisapuolella ohjaus liikkuu ilman nostoliiketta muotoa
pitkin koneistussyvyydella.

Sisaansyotto: 0...999.999

Q448 Ratapidennys?

Tyokalun radan pidennysmaara muotoalueen alussa ja lopussa.
Ohjaus pidentaa tyokalun rataa aina muodon suuntaisesti.

Sisaansyotto: 0...99.999

m
2,
3
]
=
=
)
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9.11 Tyokierto 275 TROCHOIDAL SLOT
(Optio #19)

1SO-ohjelmointi
G275

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voit koneistaa - yhdessa tyokierron 14 MUOTO
kanssa - avoimia ja suljettuja uria ja muotouria taydellisella
pyorrejyrsintamenetelmalla.

Pyorrejyrsinnassa voit ajaa tyokalua suurella lastuamissyvyydella ja
lastuamisnopeudella, koska tasalaatuiset lastuamisolosuhteet eivat
aiheuta tyokaluun kulutusta lisaavia kuormituspiikkeja. Terapaloja
kayttamalla voit hyodyntaa koko teran pituuden, mika parantaa
hammaskohtaisesti saavutettavaa lastuamisen tehokkuutta.
Pyorrejyrsinta ei myoskaan rasita niin paljon koneen mekaniikkaa.

Tyokiertoparametrin valinnasta riippuen ovat kaytettavissa
seuraavat koneistusvaihtoehdot:

® Taydennyskoneistus: rouhinta, sivusilitys
= Vain rouhinta
B Vain sivusilitys
Aihe: Koneistus SL-tyokierroilla
0 BEGIN CYC275 MM

12 CYCL DEF 14 MUOTO

13 CYCL DEF 275 TROCHOIDAL SLOT

14 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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Tyokierrot: Muototasku | Tyokierto 275 TROCHOIDAL SLOT (Optio #19)

Tyokierron kulku
Rouhinta suljetulla uralla

Suljetun uran muotokuvauksen on aina alettava suoran lauseella (L-
lause).

1 Tyobkalu ajaa paikoituslogiikalla muotokuvauksen
aloituspisteeseen ja tunkeutuu tyokalutaulukossa maaritellyn
tunkeutumiskulman mukaisella heiluriliikeella ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely maaritellaan
parametrilla Q366.

2 Ohjaus rouhii uran kaaren muotoisilla liikkeillda muodon
loppupisteeseen saakka. Kaaren muotoisen liikkkeen aikana
ohjaus siirtaa tyokalua koneistussuunnassa maarittelemasi
asetusmaaran mukaan (Q436). Kaarevan muotoisen liikkeen
myota- tai vastalastu maaritellaan parametrilla Q351.

3 Muodon loppupisteessa ohjaus ajaa tyokalun
varmuuskorkeuteen ja paikoittaa takaisin muotokuvauksen
alkupisteeseen.

4 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
saavutettu

Silitys suljetulla uralla

5 Mikali silitystyovarat on maaritelty, ohjaus silittaa uran seinat, ja
jos maaritelty, niin useammilla asetuksilla. Talloin ohjaus saapuu
uran seindan tangentiaalisella liikkeella alkaen maaritellysta
aloituspisteesta. Talloin ohjaus huomioi myota-/vastalastun.

Rouhinta avoimella uralla

Avoimen uran muotokuvauksen on aina alettava lahestymislauseella
(APPR).

1 Tyokalu ajaa paikoituslogiikalla koneistuksen aloituspisteeseen,
joka maaraytyy APPR-lauseessa maaritellyn parametrin
mukaan, ja paikoittaa siita kohtisuoralla liikkeella ensimmaiseen
asetussyvyyteen

2 Ohjaus rouhii uran kaaren muotoisilla liikkeilla muodon
loppupisteeseen saakka. Kaaren muotoisen liikkkeen aikana
ohjaus siirtaa tyokalua koneistussuunnassa maarittelemasi
asetusmaaran mukaan (Q436). Kaarevan muotoisen liikkeen
myota- tai vastalastu maaritellaan parametrilla Q351.

3 Muodon loppupisteessa ohjaus ajaa tyokalun
varmuuskorkeuteen ja paikoittaa takaisin muotokuvauksen
alkupisteeseen.

4 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
saavutettu.

Silitys avoimella uralla

5 Mikali silitystyovarat on maaritelty, ohjaus silittad uran seinat,
ja jos maaritelty, niin useammilla asetuksilla. Nain ohjaus
ajaa uran seinaa pitkin lahtien APPR-lauseessa maaritellysta
aloituspisteesta. Talloin ohjaus huomioi myota- tai vastalastun.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos olet maaritellyt parametrin posAfterContPocket

(nro 201007) kohdassa ToolAxClearanceHeight, ohjaus
paikoittaa tyokalun tyokierron lopussa vain tyokaluakselin
suuntaiseen varmuuskorkeuteen. Ohjaus ei paikoita tyokalua
koneistustasossa. Huomaa térmaysvaaral!

> Paikoita tyokalu tyokierron lopussa koneistustason kaikilla
koordinaateilla, esim. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Ohjelmoi tyokierron lopussa absoluuttiasema, ei
inkrementaalista siirtoliiketta.

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B S|-tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit ohjelmoida yhdessa SL-
tyokierrossa enintaan 16384 muotoelementtia.

B Ohjaus ei tarvitse tyokiertoa 20 MUODON TIEDOT tyokierron 275
yhteydessa.

m Tama tyokierto huomioi lisatoiminnot M109 ja M110. Sisa- ja
ulkopuolisissa koneistuksissa ohjaus pitda sisa- ja ulkopuolisen
pyoristyskaariliikkeen syottdarvon vakiona tyokalun lastuavan
teran suhteen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Ohjelmointiohjeet

m Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

m Kayttaessasi tyokiertoa 275 TROCHOIDAL SLOT saat madritella
tyokierrossa 14 MUOTO vain yhden muotoaliohjelman.

B Muotoaliohjelmassa maarittelet uran keskiviivan yhdessa
kaikkien kaytossa olevien ratatoimintojen kanssa.

m  Alkupiste ei saa olla suljetulla uralla muodon nurkassa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q215 KONEISTUKSET (0/1/2) ?

Koneistuslaajuuden asetus:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silutys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos kyseinen silitys-
tyovara (Q368, Q369) on madritelty.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Y Q219 Leveys uralle?
Madrittele uran leveys, sen oltava samansuuntainen koneistusta-
son sivuakselin kanssa. Jos uran leveydeksi syotetdan sama arvo
kuin tyokalun halkaisija, ohjaus jyrsii pitkan reian.
Maksimaalinen uran leveys rouhinnassa: kaksi kertaa tydkalun
halkaisija
- Sisdansyotto: 0...99999.9999
021'9 X Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?
Silitystyovara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisadansyotto: 0...99999.9999

Q436 Asetus per kierros?

Arvo, jonka verran ohjaus siirtaa tyokalua yhdella kierroksella
koneistussuuntaan Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?

Tyokalun liikkenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan:
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF-lauseesta.

(Jos syotat sisddn 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisaansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

Q368
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Apukuva Parametri
Q201 SYVYYS ?
! Q206 Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta uran pohjaan. Arvo vaikuttaa
Zy inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q202 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Maérittele
suurempi arvo kuin 0. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?

Tyokalun liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa mm/
min

Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q338 Viimeistelyn asetussyotto?

Mitta, jonka mukaan tyckalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q385 Silit. syottoarvo?
Tyokalun liikenopeus sivu- ja syvyyssilityksessa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskindista torméaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q366 Upotusstrategia (0/1/2)?
Tunkeutumisen menettelytapa:

0 = kohtisuora tunkeutuminen. Ohjaus tunkeutuu sisaan kohtisuo-
rasti riippumatta tyokalutaulukossa maaritellysta tunkeutumiskul-
masta ANGLE.

1 =ejitoimintoa

2 = heilurimainen sisaanpisto. Tydkalutaulukossa olevan aktiivisen
tyokalun tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava erisuuri
kuin 0. Muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.

Sisdaansyotto: 0, 1, 2 vaihtoehtoinen PREDEF

Q338
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Apukuva Parametri

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?
Syvyyden silitystydvara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q439 Syottoarvon peruste (0-3)?
Asetus, mihin ohjelmoitu sy6ttdarvo perustuu:
0: Syottoarvo perustuu tyokalun karjen keskipisteen rataan.

1: Syottoarvo perustuu vain silityksessa tyokalun sarmaan, muussa
tapauksessa keskipisteen rataan.

2: Syottoarvo perustuu reunan silityksessa ja syvyyssilityksessa
tyokalun sarméaan, muussa tapauksessa keskipisteen rataan.

3: Syottoarvo perustuu tyokalun karjen asemaan.
Sisaansyotto: 0, 1, 2, 3
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Tyokierrot: Muototasku | Tyokierto 276 MUOTORAILO 3D (Optio #19)

9.12 Tyokierto 276 MUOTORAILO 3D
(Optio #19)

1SO-ohjelmointi
G276

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voit koneistaa muotoja yhdessa tyokierron

14 MUOTO ja tyokierron 270 MUOTORAILOTIEDOT avoimien ja
suljettujen muotojen kanssa. Voit toteuttaa myos automaattisia
jaannosmateriaalin tunnistuksia. Nain voit koneistaa valmiiksi esim.
sisanurkkia jalkikateen pienemmalla tyokalulla.

Tyokierto 276 MUOTORAILO 3D toimii tyokiertoon 25 MUOTOJONO
verrattuna myos tyokaluakselin koordinaateilla, jotka on

maaritelty muotoaliohjelmassa. Nain tdma tyokierto voi koneistaa
kolmiulotteisia muotoja.

Suosittelemme tyokierron 270 MUOTORAILOTIEDOT ohjelmointia
ennen tyokiertoa 276 MUOTORAILO 3D.
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Tyokierron kulku
Muodon koneistus ilman asetusliiketta: jyrsintasyvyys Q1=0

1 Tyokalu ajaa takaisin koneistuksen alkupisteeseen. Tama
aloituspiste maaraytyy ensimmaisen muotopisteen,
valitun jyrsintatavan ja aiemmin maaritellyn tyokierron
270 MUOTORAILOTIEDOT kuten esim. Muotoonajotapa
(saapumistapa) mukaan ). Tdssa ohjaus liikuttaa tyokalun
ensimmaiseen asetussyvyyteen.

2 Ohjaus saapuu muotoon aiemmin maaritellyn tyokierron
270 MUOTORAILOTIEDOT mukaisesti ja suorittaa sen jalkeen
koneistuksen muodon loppuun saakka.

3 Muodon lopussa tapahtuu poistumisliike tyokierron
270 MUOTORAILOTIEDOT madrittelyn mukaisesti.

4 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa tyokalun takaisin
varmuuskorkeudelle.

Muodon koneistus asetusliikkeella: jyrsintasyvyys Q1 erisuuri kuin
0 ja asetussyvyys Q10 madritelty.
1 Tyokalu ajaa takaisin koneistuksen alkupisteeseen. Tama
aloituspiste maaraytyy ensimmaisen muotopisteen,
valitun jyrsintatavan ja aiemmin maaritellyn tyokierron
270 MUOTORAILOTIEDOT kuten esim. Muotoonajotapa
(saapumistapa) mukaan ). Tdssa ohjaus liikuttaa tyokalun
ensimmaiseen asetussyvyyteen.

2 Ohjaus saapuu muotoon aiemmin maaritellyn tyokierron
270 MUOTORAILOTIEDOT mukaisesti ja suorittaa sen jalkeen
koneistuksen muodon loppuun saakka.

3 Jos koneistus on valittu my6té- ja vastalastulla (Q15=0),
ohjaus suorittaa heilurimaisen liikkeen. Asetusliike suoritetaan
muodon loppupisteessa ja muodon aloituspisteessa. Jos Q15
on erisuuri kuin 0, ohjaus ajaa tyokalun varmuuskorkeudella
takaisin koneistuksen aloituspisteeseen ja siitd seuraavaan
asetussyvyyteen.

4 Poistumisliike tapahtuu tyokierron 270 MUOTORAILOTIEDOT
maarittelyn mukaisesti.

5 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes madritelty syvyys on
saavutettu.

6 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa tyokalun takaisin
varmuuskorkeudelle.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos olet maaritellyt parametrin posAfterContPocket

(nro 201007) kohdassa ToolAxClearanceHeight, ohjaus
paikoittaa tyokalun tyokierron lopussa vain tyokaluakselin
suuntaiseen varmuuskorkeuteen. Ohjaus ei paikoita tyokalua
koneistustasossa. Huomaa térmaysvaaral!

> Paikoita tyokalu tyokierron lopussa koneistustason kaikilla
koordinaateilla, esim. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Ohjelmoi tyokierron lopussa absoluuttiasema, ei
inkrementaalista siirtoliiketta.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos paikoitat tyokalun ennen tyokierron kutsua esteen taakse, se
voi aiheuttaa tormayksen.

> Paikoita tyokalu ennen tyokierron kutsua niin, etta ohjaus voi
ajaa muodon aloituspisteeseen ilman tormaysta.

> Jos tyokalun asema on tyokierron kutsun yhteydessa
varmuuskorkeuden alapuolella, ohjaus antaa virheilmoituksen.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m Kun kaytat muotoon saapumisen ja poistumisen APPR- ja
DEP-lauseita, ohjaus tarkastaa, etteivat ndma saapumisen ja
poistumisen lauseet vahingoita muotoa..

®  Jos kaytat tyokiertoa 25 MUOTOJONO, saat maaritella
tyokierrossa 14 MUOTO vain yhden aliohjelman.

m Tyokierron 276 yhteydessa suositellaan kaytettavan tyokiertoa
270 MUOTORAILOTIEDOT. Tyokiertoa 20 MUODON TIEDOT ei
sita vastoin tarvita.

m  S|-tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit ohjelmoida yhdessa SL-
tyokierrossa enintdan 16384 muotoelementtia.

® Jos koneistuksen aikana M110 on aktiivinen, sisapuolisesti
korjatuilla ympyrankaarilla syottoarvoa pienennetaan sen
mukaisesti.

B Tama tyokierto huomioi lisatoiminnot M109 ja M110. Sisa- ja
ulkopuolisissa koneistuksissa ohjaus pitaa sisa- ja ulkopuolisen
pyoristyskaariliikkeen syottoarvon vakiona tyokalun lastuavan
teran suhteen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi
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Ohjelmointiohjeet

= Muotoaliohjelman ensimmaisessa NC-lauseessa on oltava
kaikkien kolmen akselin X, Y ja Z arvot.

m Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, silloin ohjaus kayttaa
muotoaliohjelmassa maariteltyja tyokaluakselin koordinaatteja.

m Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL muotoaliohjelmassa,
sinun tulee myds osoittaa tai laskea ne muotoaliohjelman sisalla.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q1 JYRSINTASYVYYS ?

Etaisyys tyokalun ylapinnasta muodon pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q3 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?
Silitysvara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q7 VARMUUSKORKEUS ?

Korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta tyokappaleeseen (vélipai-
koitusta ja tyokierron lopussa tapahtuvaa vetdytymista varten).
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q10 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q11 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Syottoliikkeen syottoarvo karan akselilla
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q12 ROUHINNAN SYOTTOARVO ?
Syottoliikkeen syottoarvo koneistustasossa
Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q15 JYRSINTATAPA ? VASTAP. = -1
+1: Jyrsinta myotalastulla
-1: Jyrsinta vastalastulla

0: Jyrsinta vaihtuvalla myota- ja vastalastulla useammilla asetuksil-
la

Sisaansyotto: -1, 0, +1

Q18 tai QS18 Esirouhintatyokalun numero?

Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on tehnyt valmiiksi
esirouhinnan. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa esirouhinta-
tyokalu suoraan tyokalutaulukosta ohjelmanappaimella. Lisaksi
voit ohjelmanappaimella Tyokalun nimi. Ohjaus lisaa ylapuolisen
lainausmerkin automaattisesti, jos poistut sisaansyottokentasta.
Jos esirouhintaa ei tehda, syotetdaan sisaan 0% mikali maarittelet
tassa numeron tai nimen, ohjaus rouhii vain sen osan, jota ei ole
voitu koneistaa esirouhintatyokalulla. Koska jalkirouhinta-alueelle ei
paasta ajamaan sivuttain, ohjaus tunkeutuu materiaaliin heilurimai-
sesti; sita varten taytyy tyokalutaulukossa maaritella TOOL.T, teran
pituus LCUTS ja tyokalun maksimi sisaanpistokulma ANGLE.

Sisaansyo6tto: 0...99999.9 tai enintaan 255 merkkia
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Apukuva Parametri

Q446 Hyvaksytty jaannosmateriaali?

Madrittele, mihin millimetriarvoon hyvaksyt jadannosmateriaalin
muodossa. Jos syotat sisdan esim. 0,01 mm, ohjaus ei suorita
jaannosmateriaalin paksuudesta 0,01 mm lahtien enaa jaannosma-
teriaalin koneistusta.

Sisaansyotto: 0.001...9.999
Q447 Maksimi liitantaetaisyys?
Maksimietaisyys kahden jalkirouhittavan alueen vélissa. Taman

etaisyyden sisdpuolella ohjaus liikkuu ilman nostoliikettd muotoa
pitkin koneistussyvyydella.

Sisdansyotto: 0...999.999

Q448 Ratapidennys?

Tyokalun radan pidennysmaara muotoalueen alussa ja lopussa.
Ohjaus pidentaa tyokalun rataa aina muodon suuntaisesti.

Sisaansyotto: 0...99.999
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9.13 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Taskun rouhinta SL-tyokierrolla ja
jalkirouhinta

T T T 1
05 60 90 100

; Tyokalukutsu, esirouhintatydkalu, halkaisija 30

; Tyokalun irtiajo

w
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; TyOkierron kutsu, esirouhinta
; TyOkalun irtiajo

; Tyokalukutsu, jalkirouhintatyokalu, halkaisija 8

; Tyokiertokutsu, jalkirouhinta
; Tyokalun irtiajo
; Ohjelman loppu

; Muotoaliohjelma
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Esimerkki: Padllekkaisten muotojen esiporaus, rouhinta
ja silitys SL-tyokierroilla

; Ty6kalukutsu, pora, halkaisija 12

; TyOkalun irtiajo

; TyOkierron kutsu, esiporaus
; Tyokalun irtiajo

; Tyokalukutsu, rouhinta/ silitys, D12
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; Tyokierron kutsu, rouhinta

; Tyokierron kutsu, syvyyssilitys

; Tyokierron kutsu, sivun silitys
; Tyokalun irtiajo
; Ohjelman loppu

; Muotoaliohjelma 1: Vasen tasku

; Muotoaliohjelma 2: Oikea tasku

; Muotoaliohjelma 3: Vasen nelikulmasaareke

; Muotoaliohjelma 4: Oikea kolmikulmasaareke
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Tyokierrot: Muototasku | Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Muotorailo

; Tyokalukutsu, halkaisija 20

; Tyokalun irtiajo

; TyOkierron kutsu
; Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

; Muotoaliohjelma

w
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | OCM-tyokierrot (optio #167)

10.1 OCM-tyokierrot (optio #167)

OCM-tyokierrot
Yleista

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!
Taman toiminnon vapauttaa kayttoon koneen valmistaja.

SL-tyokierroilla Optimized Contour Milling voit yhdistaa

monimutkaisia muotoja osamuodoista. Ne ovat suorituskykyisempia

kuin tyokierrot 22 ... 24. OCM-tyokierrot tarjoavat seuraavia

lisatoimintoja:

®m Rouhinnassa ohjaus noudattaa tarkalleen maariteltya
ryntokulmaa.

® Taskujen lisaksi voit koneistaa myos saarekkeita ja avoimia
taskuja.

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
® Voit ohjelmoida yhdessa OCM-tyokierrossa enintaan
16 384 muotoelementtia.

= OCM-tyokierrot suorittavat sisdisesti laajoja ja
monimutkaisia laskutoimituksia ja niiden tuloksena
saatuja koneistuksia. Turvallisuussyista kannattaa
ohjelma testataaina ennen koneistuksen suorittamista
I'Nain voit helposti paatelld, tuleeko ohjauksen
maadrittama koneistus toteutumaan oikein.

Ryntokulma

Rouhinnassa ohjaus noudattaa tarkalleen maariteltya ryntokulmaa.
Ryntokulma maaritellaan epasuoraan ratalimityksen avulla.
Ratalimityksen maksimiarvo voi olla 1,99, mika vastaa kulmaa lahes
180°.
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Muoto

Muoto maaritellaan toiminnolla CONTOUR DEF / SEL CONTOUR tai
OCM-muotokuviotyokierroilla 127x.

Suljettuja taskuja voidaan madaritella myds tyokierron 14 avulla.

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tyovara ja
varmuuskorkeus maaritellaan tyokierrossa 271 OCM MUOTOTIEDOT
tai muotokuviotyokierrossa 127x.

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

Toiminnon CONTOUR DEF / SEL CONTOUR ensimmainen muoto
voi olla tasku tai rajaus. Sen jalkeen seuraavat muodot ohjelmoidaan
saarekkeina tai taskuina. Avoimet taskut taytyy ohjelmoida
rajauksena ja saarekkeena.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Toiminnon CONTOUR DEF ohjelmointi

> Madrittele ensimmainen muoto taskuna ja toinen saarekkeena.
> Tyokierron 271 OCM MUOTOTIEDOT maarittely

> Tyokiertoparametrin Q569=1 ohjelmointi

> Ohjaus ei tulkitse ensimmaistéa muotoa taskuksi, vaan avoimeksi

rajaksi. Ndin avoimesta rajauksesta ja sen jalkeen ohjelmoidusta
saarekkeesta syntyy avoin tasku.

> Tyokierron 272 OCM ROUHINTA madrittely

6 Ohjelmointiohjeet:
®  Sarjamuotoja, jotka ovat ensimmaisen muodon
ulkopuolella, ei huomioida.

B Osamuodon ensimmainen syvyys on tyokierron
syvyys. Ohjelmoitu muoto on rajoitettu tahan
syvyyteen. Muut osamuodot eivat voi olla
syvempia kuin tyokierron syvyys. Aloita sen vuoksi
paasaantoisesti syvimmalla taskulla.

OCM-muotokuviotyokierrot:

OCM-muotokuviotyokierroissa muotokuvio voi olla tasku, saareke tai
rajaus. Jos haluat ohjelmpoida saarakkeen tai avoimen taskun, kayta
tyokiertoja 128x.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Ohjelmoi ,muotokuvio tyokierrolla 127x.

» Jos ensimmainen muotokuvio on saareke tai avoin tasku,
ohjelmoi rajaustyokierto 128x.

> Tyokierron 272 OCM ROUHINTA maarittely
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Kaava: Toteutus OCM-tyokierroilla
0 BEGIN OCM MM

12 CONTOUR DEF

13 CYCL DEF 271 OCM MUOTOTIEDOT
16 CYCL DEF 272 OCM ROUHINTA

17 CYCL CALL

20 CYCL DEF 273 OCM SYVYYSSILITYS
21 CYCL CALL

24 CYCL DEF 274 OCM SIVUSILITYS
25 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM OCM MM

Jaannosmateriaalin koneistus

Rouhinnassa nama tyokierrot antavat mahdollisuuden koneistaa
ensin suuremmilla tyokaluilla ja poistaa loppumateriaali sen jalkeen
pienemmilla tyokaluilla. Myos silityksessa ohjaus ottaa huomioon
aiemmin poistetun materiaalin eika silitystyokalua ylikuormiteta.
Lisatietoja: "Esimerkki: Avoin tasku ja jalkirouhinta OCM-tyokiertojen
yhteydessa", Sivu 369

o ® Jos sisanurkissa rouhinnan jalkeen jaa materiaalia,
kayta pienempaa aineenpoiston tyokalua tai maarita
lisarouhinta pienemmalla tyokalulla.
= Jos et pysty poistamaan ainetta kokonaan
sisanurkista, ohjaus saattaa vahingoittaa muotoa
viisteityksessa. Estd muodon vahingoittuminen
noudattamalla seuraavia toimenpiteita.
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Toimenpiteet sisanurkkiin jadaneen materiaalin poistamiseksi
Esimerkki nayttaa muodon sisapuolisen koneistuksen useilla
tyokaluilla, joiden sateet ovat suuremmat kuin ohjelmoidulla
muodolla. Tyokalun sateen pienenemisesta huolimatta muodon
sisanurkkiin jaa aineenpoiston jalkeen jaannosmateriaalia, jonka
ohjaus ottaa huomioon myohemmissa silityksissa ja viisteityksissa.
Kayta esimerkiksi seuraavia tyokaluja:

MILL_D20_ROUGH, @ 20 mm

MILL_D10_ROUGH, @ 10 mm

MILL_D6_FINISH, @ 6 mm

NC_DEBURRING_D6, @ 6 mm

Esimerkin sisanurkat sateelld 4 mm
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Rouhinta

» Muodon esirouhinta tyokalulla MILL_D20_ROUGH

> Ohjaus huomioi Q-parametrin Q578 KERROIN SISANURKISSA,

minka tuloksena esirouhinnan sisapyoristyssateeksi tulee
12 mm.

Tuloksena sisdséde =
R+ (Q578 *Ry)
10 + (0,2 *10) = 12

» Muodon jalkirouhinta pienemmalla tyokalulla MILL_D10_ROUGH

> Ohjaus huomioi Q-parametrin Q578 KERROIN SISANURKISSA,
minka tuloksena sisanurkkien esirouhinnan sateeksi tulee 6 mm.

Tuloksena sisapyoristyssade =
R+ (Q578 *Ry)
5+ (0,2*5)=6

-1: Viimeksi kaytetty tyokalu otetaan
rouhintatyokaluksi

w
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Silitys
Muodon silitys tyokalulla MILL_D6_FINISH

v Vv

3,6 mm sisapyoristyssateet olisivat mahdollisia silitystyokalulla.
Se tarkoittaa, etta silitystyokalu voi tuottaa maaritellyt 4

mm sisapyoristyssateet. Ohjaus ottaa kuitenkin huomioon
rouhintatyokalun MILL_D10_ROUGH jaannosmateriaalin.
Ohjaus valmistaa muodon edellisen rouhintatyokalun
sisapyoristyssateilla 6 mm. Nain silitysjyrsimeen ei kohdistu
ylikuormitusta.

Tuloksena oleva sisapyoristyssade =
R+ (Q578 * Ry)
3+(0,2*3)=3,6

-1: Viimeksi kaytetty tyokalu otetaan
rouhintatyokaluksi

Viisteitys
» Muodon viisteitys: Tyokiertoa maariteltdessa on maaritettava
rouhintavaiheen viimeinen aineenpoistotydkalu.

Jos hyvaksyt silitystyokalun aineenpoistotydkaluksi,
ohjaus rikkoo muodon. Tassa tapauksessa ohjaus
olettaa, etta silitysjyrsin on valmistellut muodon, jonka
sisapyoristyssade on 3,6 mm. Silitysjyrsin on kuitenkin
rajoittanut sisapyoristyssateen 6 millimetriin aiemman
rouhintakoneistuksen vuoksi.

Edellisen rouhintavaiheen aineenpoistotyokalu
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OCM-tyokiertojen paikoituslogiikka
Tyokalu on télla hetkella varmuuskorkeuden ylapuolella:

1 Ohjaus siirtaa tyokalun koneistustasossa pikaliikkeella
aloituspisteeseen.

2 Tyokalu ajaa syottoarvolla FMAXQ260 VARMUUSKORKEUS ja sen
jalkeen Q200 VARMUUSETAISYYS

3 Sen jalkeen ohjaus siirtaa tyokalua tyokaluakselin suuntaisesti
syottoarvolla Q253 SYOETOEN VAIHTO aloituspisteeseen.

Tyokalu on talla hetkella varmuuskorkeuden alapuolella:

1 Ohjaus ajaa tyokalun pikaliikkeelld Q260 VARMUUSKORKEUS.

2 Tyokalu ajaa syottoarvolla FMAX aloituspisteeseen
koneistustasossa ja se jalkeen Q200 VARMUUSETAISYYS.

3 Sen jalkeen ohjaus siirtaa tyokalua tyokaluakselin suuntaisesti
syottoarvolla Q253 SYOETOEN VAIHTO

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
® Q260 VARMUUSKORKEUS otetaan tyokierrosta 271
OCM MUOTOTIEDOT tai muotokuviotyokierroista.

= Q260 VARMUUSKORKEUS vaikuttaa vain, jos
turvallinen korkeusasema on varmuusetaisyyden
ylapuolella.
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Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain
271 7 Tyokierto 271 OCM MUOTOTIEDOT (optio #167) 322
Etﬁ = Koneistustietojen maarittely muoto- ja aliohjelmia varten
B Rajauskehikon tai -lohkon sisaansyotto
272 Tyokierto 272 OCM ROUHINTA (optio #167) 325
(=] ®  Teknologiatiedot muotojen rouhintaan
m  OCM-lastuamisarvolaskimen kaytto
B Sisaanpistomenettely kierukkamaisesti tai heilurimaisesti
B Asetusmenettely valittavissa
273 Tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS (optio #167) 339
LY ®  Tyokierron 271 syvyystyovaran silitys
= Koneistusmenetelma vakioryntokulmalla tai samaetéisyyksisen radan
laskennalla (pysyy samana)
274 Tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS (optio #167) 343
)25 B Tyokierron 271 sivutyovaran silitys
277 Tyokierto 277 OCM VIISTE (optio #167) 347
] 22% ®  Reunan jaysteenpoisto
m  Rajoittavien muotojen ja seinamien huomiointi
OCM-vakiomuotokuviot:
Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain
1271 Tyokierto 1271 OCM SUORAKULMA (optio #167) 353
m Suorakulmion maarittely
B Sivupituuksien sisaansyotto
®  Nurkkien maarittely
1272 Tyokierto 1272 OCM YMPYRA (optio #167) 356
» B Ympyran maarittely
B Ympyran halkaisijan sisaansyotto
1273 Tyokierto 1273 OCM URA/UUMA (optio #167) 359
g B Uran tai uuman maarittely
m | eveyden ja pituuden sisaasyotto
1278 Tyokierto 1278 OCM MONIKULMIO (optio #167) 362
O = Monikulmion maarittely
B Perusympyran sisdansyotto
®  Nurkkien maarittely
12?_5_ Tyokierto 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA (optio #167) 365
— m  Rajauksen maarittely suorakulmana
E Tyokierto 1282 OCM RAJOITUS YMPYRA (optio #167) 367
=

B Rajauksen maarittely ympyrana
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10.2 Tyokierto 271 OCM MUOTOTIEDOT
(optio #167)

1SO-ohjelmointi
G271

Kayttd

Tyokierrossa 271 OCM MUOTOTIEDOT maaritellaan koneistustiedot
osamuotoja sisaltaville muoto- tai aliohjelmille. Sen lisaksi
tyokierrossa 271 on mahdollista maéritella avoin rajaus taskua
varten.

Ohjeet
® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m Tyokierto 271 on DEF-aktiivinen, ts. tyokierto 271 tulee voimaan
NC-ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

m Tyokierrossa 271 maaritellyt koneistustiedot ovat voimassa
tyokierroille 272 ... 274.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri

Q569 =1

@
I\

\% Q569 =2

=<V ‘«_@_‘«_@ xVL«F@_-JJ 5¢

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q201 SYVYYS ?

Etaisyys tyokalun ylapinnasta muodon pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+0

Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?
Silitystyovara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?
Syvyyden silitystydvara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tormaysta
tyokappaleeseen (valipaikoitusta ja tyokierron lopussa tapahtuvaa
vetdytymistd varten). Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q578 Sadekerroin sisanurkissa?

Muotoon syntyvat sisapyodristyssateet muodostuvat tydkalun
sateesta ja siihen lisatysta tyokalun sateen ja parametrin Q578
tulosta.

Sisaansyotto: 0.05...0.99

Q569 Ensimmainen tasku on rajoitus?
Tyokiertoparametrien maarittely:
0: Ensimmainen CONTOUR DEF -muoto tulkitaan taskuksi.

1. Ensimmainen CONTOUR DEF -muoto tulkitaan avoimeksi rajoi-
tukseksi. Seuraavan muodon taytyy olla saareke.

2: Ensimmainen CONTOUR DEF -muoto tulkitaan rajoituslohkoksi.
Seuraavan muodon taytyy olla tasku

Sisaansyotto: 0, 1, 2
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10.3 Tyokierto 272 OCM ROUHINTA
(optio #167)

ISO-ohjelmointi
G272

Kayttd

Tyokierrolla 272 OCM ROUHINTA asetetaan teknologiatiedot
rouhintaa varten.

Sinulla on myds mahdollisuus tyoskennella OCM-
lastuamisarvolaskimen kanssa. Laskettujen lastuamisarvojen avulla
voidaan saavuttaa suuret aineenpoistomaarat aikayksikossa ja siten
korkea tuottavuus.

Lisédtietoja: "OCM-lastuamisarvolaskin (optio #167)", Sivu 331

Alkuehdot

Ennen tydkierron 272 kutsua on ohjelmoitava muita tyokiertoja:

E CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, vaihtoehtoinen tyokierto 14
MUOTO

m Tyokierto 271 OCM MUOTOTIEDOT

Tyokierron kulku
1 Tyokalu ajaa takaisin alkupisteeseen paikoituslogiikalla.

2 Ohjaus maarittelee alkupisteen esipaikoituksen perusteella ja
ohjelmoidun muodon automaattisesti.

Lisatietoja: "OCM-tyokiertojen paikoituslogiikka", Sivu 320
3 Ohjaus tekee asetusliikkeen ensimmaiseen asetussyvyyteen.

Asetussyvyys ja muodon koneistusjarjestys riippuu
asetusmenetelmasta Q575.

Tyokierron 271 OCM MUOTOTIEDOT parametrin Q569 AVOIN
RAJOITUS maarittelysta riippuen ohjaus tunkeutuu materiaaliin
seuraavasti:

B Q569=0 tai 2: Ty;kalu tunkeutuu kierukkamaista tai
heilahtavaa rataa materiaaliin. Sivusilitystyovara huomioidaan.

Lisatietoja: "Sisaanpistomenettely koodilla Q569=0 tai 2",
Sivu 326

® Q569=1: Tyokalu ajaa kohtisuoraan avoimen rajoituksen
ulkopuolella ensimmaiseen asetussyvyyteen.

4 Ensimmaisella asetussyvyydella tyokalu jyrsii
jyrsintasyottoarvolla Q207 muodon ulkoa sisaanpain tai
painvastoin (parametrista Q569 riippuen).

5 Seuraavassa vaiheessa ohjaus ajaa tyokalun seuraavalle
asetussyvyydelle ja toistaa rouhintaliikkeen, kunnes ohjelmoitu
Syvyys saavutetaan.

6 Sen jalkeen TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen.
7 Jos muita muotoja on olemassa, ohjaus toistaa koneistuksen.

Ohjaus ajaa sitten muotoon, jonka aloituspiste on lahinna
tyokalun nykyista asemaa (riippuen asetusmenettelystd Q575)

8 Sen jalkeen tyokalu ajaa parametrilla Q253 SYOETOEN
VAIHTOQ200 VARMUUSETAISYYS ja sen jalkeen syottoarvolla
FMAXQ260 VARMUUSKORKEUS.
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Sisdanpistomenettely koodilla Q569=0 tai 2

Ohjaus yrittaa sisaanpistoa paasaantoisesti kierukkaradalla. Jos se
ei ole mahdollista, ohjaus tekee heilurimaisen sisaanpiston.

Sisdanpistomenettely riippuu seuraavista maarittelyista:
Q207 JYRSINTASYOTTO

Q568 SISAANPISTON KERROIN

Q575 ASETUSMENETELMA

ANGLE

RCUTS

Reorr (TyOkalun sdde R + Tyokalun séteen tyovara DR)
Heilurimainen:

Talloin heilurirata maaraytyy seuraavasti:

Helixradius= Rory— RCUTS

Sisaanpiston lopussa suoritetaan puolikaariliike, jolla saadaan
riittavasti tilaa muodostuvia lastuja varten.

Heiluriliikkeella
Talloin heiluriliike maaraytyy seuraavasti:
L=2*(Rgorr - RCUTS)

Sisaanpiston lopussa ohjaus suorittaa suoraviivaisen liikkeen, jolla
saadaan riittavasti tilaa muodostuvia lastuja varten.
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Ohjeet

OHJE

Varoitus, tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Tyokierto ei huomioi jyrsintaratojen laskennassa nurkan

sadetta R2. Vahaisesta ratojen paallekkaisyydesta huolimatta
jaannosmateriaalia voi jaada muodon pohjalle. Jadnnosmateriaali
voi johtaa tyokappaleen ja tyokalun vahingoittumiseen
myohemman koneistuksen aikanal!

> Tarkasta toiminta ja muoto simulaation avulla.

> Kayta mahdollisuuksien mukaan tyokaluja ilman nurkan
sadetta R2.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Jos asetussyvyys on suurempi kuin LCUTS, sita rajoitetaan ja
ohjaus antaa varoituksen.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

o Kéayté tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN
844).

Ohjelmointiohjeet

B CONTOUR DEF / SEL CONTOUR palauttaa viimeksi kaytetyn
tyokalun sateen. Kun CONTOUR DEF / SEL CONTOUR -
maarittelyn jalkeen haluat suorittaa koneistustyokierron
parametrimaarittelyllla Q438=-1, ohjaus lahtee siita, ettda mitaan
esikoneistusta ei ole vielad tapahtunut.

® Jos ratalimityskerroin on Q370<1, suositellaan myos kertoimen
Q579 ohjelmointia pienemmaksi kuin 1.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q202 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q370 RADAN YLITYSKERROIN ?

Q370 x tyokalun sade antaa sivuttaisasetuksen k suorilla. Ohjaus
sailyttaa taman arvon mahdollisimman tarkasti.

Sisdaansyotto: 0.04...1.99 vaihtoehtoinen PREDEF

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?

Tyokalun liikenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Q568 Sisdanpistosyoton kerroin?

Kerroin, jonka verran ohjaus vahentaa syottdarvoa Q207 syvyysa-
setusliikkeessa materiaaliin.

Sisaansyotto: 0.1...1

Q253 Syoton vaihto?

Tyokalun liikenopeus saavuttaessa alkuasemaan yksikossa mm/
min. Tata syottoarvoa kaytetaan tyokappaleen ylapinnan koordi-
naattien alapuolella kuitenkin maaritellyn materiaalin ulkopuolella.
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun alareunasta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q438 tai Q5438 Rouhintatyokalun numero/nimi?

Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on rouhinut muoto-
taskun. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa esirouhintatyokalu
suoraan tyokalutaulukosta ohjelmanappaimella. Lisaksi voit ohjel-
manappaimella Tyokalun nimi. Kun poistut sisaansyottokentasta,
ohjaus lisaa ylapuoliset lainausmerkit automaattisesti.

-1: Viimeksi tyokierrossa 272 kaytetty tyokalu otetaan rouhintatyo-
kaluksi (standardimenettely).

0: Jos ei maaritelty, syota sisaan tyokalun numero sateella 0. Se on
yleensa tyokalu, jonka numero on 0.

Sisaansyotto: -1...+32767.9 tai enintaan 255 merkkia
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Apukuva

Parametri

Q577 Kerroin tulo-/lahtokaarelle?

Kerroin, jolla saapumis- ja poistumiskaari vaikuttaa. Q577 kerro-
taan tyokalun sateelld. Nain saadaan saapumis- ja poistumiskaaren
sade.

Sisaansyotto: 0.15...0.99

Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintdsuunta huomioidaan:
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF-lauseesta.
(Jos syotat sisdan 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisdansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF

Q576 Karan kierrosluku?

Karan pyorintdnopeus kierroksina minuutissa (r/min) rouhintaty6-
kalua varten.

0: Pyorintanopeutena kaytetaan TOOL CALL -lauseen kierroslukua.
>0: Jos maarittely on suurempi kuin nolla, tatad nopeutta kaytetaan
Sisdansyotto: 0...99.999

Q579 Sisdaanpistonopeuskerroin?

Kerroin, jonka verran ohjaus muuttaa KARAN KIERROSLUKU Q576
syvyysasetuksessa materiaalin sisaan.

Sisaansyotto: 0.2...1.5
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Apukuva Parametri

Q575 Asetusmenetelma (0/1)?
Syvyysasetuksen tyyppi:
0: Ohjaus koneistaa muodon ylhaalta alas

1: Ohjaus koneistaa muodon alhaalta ylos. Ohjaus ei kaikissa
tapauksissa aloita syvimmasta taskusta. Ohjaus laskee koneis-
tusjarjestyksen automaattisesti. Koko sisdanpistosyvyys on usein
pienempi kuin menetelmassa 2.

2: Ohjaus koneistaa muodon alhaalta ylos. Ohjaus ei kaikissa
tapauksissa aloita syvimmasta taskusta. Tama menetelma laskee
koneistusjarjestyksen siten, etta tyckalun teran pituus kaytetaan
maksimaalisesti. Tasta syysta koko sisaanpistoliike on usein
suurempi kuin menetelmassa 1. Talla tavoin saadaan aikaan
pienempi koneistusaika riippuen parametrista Q568.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q575 =0

Q575 =1

Q575 =2

0 Koko sisaanpistoliike vastaa kaikkia sisaanpistoliikkeita.

m
23
3
(]
=
=
)

w
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10.4 OCM-lastuamisarvolaskin (optio #167)

OCM-lastuamisarvolaskimen perusteet

Johdanto

OCM-lastuamistietolaskin toimii maarittamalla Lastuamistiedot
tyokierrolle 272 OCM ROUHINTA. Nama tiedot maaraytyvat
tyokappaleen materiaalin ja tyokalun ominaisuuksien mukaan.
Laskettujen lastuamisarvojen avulla voidaan saavuttaa suuret
aineenpoistomaarat aikayksikossa ja siten korkea tuottavuus.

Lisaksi voit OCM-lastuamistietolaskin avulla vaikuttaa kohdennetusti
tyokalun kuormitukseen mekaanisen ja termisen kuorman
liukusaatimen kautta. Nain voidaan optimoida prosessiturvallisuus,
kuluminen ja tuottavuus.

Alkuehdot

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Jotta lasketut Lastuamistiedot voitaisiin hyodyntaa,
tarvitaan sita varten riittavan tehokas kara ja stabiili kone.

®  Maarittelyarvot edellyttavat tyokappaleen lujaa kiinnitysta.

® Maarittelyarvot edellyttavat tyokalua, joka on lujasti kiinni
pitimessaan.

m Kaytettavan tyokalun taytyy sopia muokattavaan materiaaliin.

o Suurilla lastuamissyvyyksilla ja suurella kierrekulmalla
muodostuu suuri vetovoima tyokaluakselin
suunnassa. Varmista, etta sinulla on riittava tyovara
Syvyyssuunnassa.

Lastuamisolosuhteiden noudattaminen
Kayta lastuamisarvoja vain tyokierrolle 272 OCM ROUHINTA.

Vain tama tyokierto varmistaa, etta haluttujen muotojen suurinta
sallittua ryntokulmaa ei yliteta.

Lastujen poisvienti

OHJE

Varoitus, tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Jos lastuja ei kuljeteta pois optimaalisesti, ne voivat juuttua
kiinni suurilla lastumistehoilla ahtaisiin taskuihin. On olemassa
tyokalurikon vaaral!

> Varmista optimaalinen lastujen poisto OCM-
lastuamisarvolaskimen suositusten mukaisesti.

Prosessijaahdytys

OCM-lastuamistietolaskin suosittelee useimmilla materiaaleilla
kuivatyostoa paineilmajaahdytyksella. Paineilma on suunnattava
suoraan lastuamiskohtaan, mieluiten tyokalunpitimen lapi. Jos se ei
ole mahdollista, voit jyrsia myos sisaisella jaahdytysnesteen syotolla.

Kaytettaessa sisaiselld jaahdytysnesteen syotolla varustettuja
tyokaluja lastujen poisvienti on mahdollisesti huonompi. Se voi
aiheuttaa tyokalun kestoajan lyhenemisen.
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Kayttd

Lastuamistietojen laskimen avaus
Lastuamisarvolaskin avautuu seuraavasti:
S > Tyokierron 272 OCM ROUHINTA muokkaus

ocw > Paina ohjelmanappainta OCM TIEDOT.

LASTUAM.

T1E00T > Ohjaus avaa lomakkeen OCM-
lastuamistietolaskin.

Lastuamisarvolaskimen sulkeminen
Lastuamisarvolaskin sulkeutuu seuraavasti:
— » Paina VASTAANOTA.

= > Ohjaus vastaanottaa maaritetyt Lastuamistiedot
etukateen varattuihin tyokiertoparametreihin.

> Tiedot otetaan muistiin ja tallenetaan
lastuamisarvolaskimen uuden avaamisen
yhteydessa.

tai
LOPP .
> Paina ohjelmanappaintd LOPPUUN tai KESKEYTA.

> Nykyisia sisaansyottoja ei tallenneta.
> Ohjaus ei vastaanota mitaan arvoja tyokiertoon.

0 OCM-lastuamistietolaskin laskee asiaankuuluvat arvot
naille tyokiertoparametreille:

® Asetussyvyys (Q202)
m Ratalimitys (Q370)
m Karanopeus (Q576)
= Jyrsintatapa (Q351)

Kun tyoskentelet OCM-lastuamistietolaskin, naita
parametreja ei saa muokata jalkikateen tyokierrossa.

Lomake
Ohjaus kayttada lomakkeessa eri vareja: ook e nutasiatasten
= Valkoinen tausta: Sisdansyotto tarvitaan [0 R
B Punaiset syottoarvot: Puuttuvat tai vaarat sisaansyotot e e ————
. e an .. . . . Kiertokulma 36.000 i
® Harmaa tausta: Sisdansyotto ei ole mahdollinen o
Karan maks.nopeus [f8000  u/min ||Ratalimitys (aa70) ooses
Jyrs. maks.systto [s000  mm/min || siv - [2s63  mm
6 Tyokappaleen materiaalin ja tydkalun syottokentat R Al ——— i
ovat harmaataustaisia. Niita voidaan muuttaa vain A O o
valintalistan tai tyokalutaulukon kautta. ——— e ———
"“‘H‘“”H““’?‘HHH?‘”“’" Karateho B KW
{ — v;m = Suositeltu jaandytys [kzitma
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Tyokappalemateriaali
Valitse tyokappaleen materiaali seuraavalla tavalla: Dottestioeiatiniolaski
» Napauta painiketta Valitse. —— S—
> Ohjaus avaa valintaluettelon, jossa esitetaan erilaisia 12) Rakamotezas, A 000 4
terastyyppejd, alumiini ja titaani. th sl 2 0
> Tyokappaleen materiaalin valinta 1E,3
» Syota hakuteksti hakukenttdan R R
> Ohjaus nayttdd haetut materiaalit tai -ryhmat. Painikkeella (2 i iz toen stumtos
PALAUTA palautetaan alkuperédinen valintalista. (E2) o T e a
» Materiaalin valitsemisen jalkeen vahvista painamalla OK.

0 Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
= Jos sinun materiaaliasi ei ole luetteloitu taulukossa,

valitse sopiva materiaaliryhma tai materiaali
vastaavilla lastuamisominaisuuksilla.

® Valintaluettelosta voi katsoa nykyisen
tyokappalemateriaalitaulukon version numeron.
Tarvittaessa se on mahdollista paivittaa.
Tyokappalemateriaalitaulukko ocm.xml on
hakemistossa TNC:\system\_calcprocess.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022 333



Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | OCM-lastuamisarvolaskin (optio #167)

Tyokalu
Sinulla on mahdollisuus valita tyokalu tyokalutaulukon tool.t kautta e —
tai syottaa tiedot manuaalisesti. W 2 : m* \ch\ ﬁ
Valitse tyokalu seuraavalla tavalla: 2ot o e E—
» Napauta painiketta Valitse.
> Ohjaus avaa aktiivisen tyokalutaulukon tool.t. s
» Tydkalun valinta Bl o s
» Vastaanota painamalla OK.
> Ohjaus vastaanottaa Halkaisija ja terien lukumadaran taulukosta
tool.t. [ T T —— a
> Madrittele Kiertokulma.

Tai toimi ilman tyokalun valintaa seuraavasti:
> Syota Halkaisija.

> Madrittele terien lukumaara.

> Syota Kiertokulma.

Sisdansyottodialogi Kuvaus

Halkaisija Rouhintatyokalun halkaisija yksikdssa mm
Arvo vastaanotetaan automaattisesti rouhintatyokalun valinnan jalkeen.

Sisaansyotto: 1...40

Lastujen lukumaara Rouhintatyokalun terien lukumaara

Arvo vastaanotetaan automaattisesti rouhintatyokalun valinnan jalkeen.
Sisdansyotto: 1...10

Kiertokulma Rouhintatyokalun kiertokulma yksikossa °
Erilaisilla kiertokulmilla maarittele keskiarvo.
Sisaansyotto: 0...80

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
= Voit milloin tahansa muuttaa Halkaisija arvoa ja terien

lukumaaraa. Muutettuja arvoja ei kirjoiteta uudelleen
tyokalutaulukkoon tool.t!

m  Kiertokulma on tyokalun kuvauksessa, esim.
tyokalunvalmistajan tyokaluluettelossa.

Rajaus

Rajoitukset varten taytyy maaritella karan maksimikierrosluku ja
jyrsinnan maksimisyottoarvo. Lasketut Lastuamistiedot rajataan
tahan arvoon.

Sisaansyottodialogi Kuvaus

Karan maks.nopeus Karan maksimikierrosluku 1/min, jolla kone sallii kiinnitystilanteen.
Sisdaansyotto: 1...99999

Jyrs. maks.syotto Jyrsinndn maksimisy6ttdarvo 1/min, jolla kone sallii kiinnitystilanteen.

Sisaansyotto: 1...99999
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Prosessin maaritys

Prosessin maaritys edellyttas, etta sita varten maaritellaan
Asetussyvyys (Q202) sekd mekaaninen ja terminen kuormitus:

Sisadansyottodialogi Kuvaus

Asetussyvyys (Q202) Asetussyvyys (> 0 mm ... 6 kertaa tyokalun halkaisija)
Vastaanota arvo tyokiertoparametrista Q202 lastuamisarvolaskimen kaynnistamisen
yhteydessa.

Sisdansyotto: 0 001...99999.999

Tyokalun mek. kuormitus Liukusaadin mekaanisen kuormituksen valintaa varten (normaalitapauksessa arvo on
valilla 70 ... 100 %)
Sisaansyotto: 0%...150%
Tyokalun lampokuormitus  Liukusaadin termisen kuormituksen valintaa varten
Aseta liukusaadin tyckalun termisen kulumiskestavyyden (pinnoite) mukaan.
m  HSS: Pieni terminen kulutuskestavyys

= VHM (pinnoittamaton tai normaalisti pinnoitettu kovametallijyrsin): Keskisuuri
terminen kulutuskestavyys

B Pinn. (Lujapinnoitettu kovametallijyrsin): Korkea terminen kulutuskestavyys

6 B [iukusaadin on nyt vihreataustaisella alueella ja vaikuttaa. Rajoitus
riippuu maksimikierrosluvusta, maksimisyottoarvosta ja valitusta
materiaalista.

= Jos liukusaadin on punaisella alueella, ohjaus kayttaa suurinta
sallittua arvoa.

Sisaansyotto: 0%...200%

Lisatietoja: 'Prosessin maaritys ', Sivu 337
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Lastuamistiedot
Ohjaus nayttaa luvussa Lastuamistiedot laskettuja arvoja.

Seuraavat Lastuamistiedot vastaanotetaan lisaksi asetussyvyyteen
Q202 vastaavassa tyokiertoparametrissa:

Lastuamisarvot: Vastaanotto tyokiertoparametrissa:
Ratalimitys (Q370) Q370 = RADAN YLITYS

Jyrsintasyotto (Q207) Q207 = JYRSINTASYOTTO
yksikdssa mm/min

Karanopeus (Q576) Q576 = KARAN KIERROSLUKU
yksikossa r/min

Jyrsintatapa (Q351) Q351= JYRSINTATAPA

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
®m Der OCM-lastuamistietolaskin laskee arvot
vain myotalastulle Q351=+1. Tasta syysta
se vastaanottaa aina arvon Q351= +1
tyokiertoparametriin.

®m  OCM-lastuamistietolaskin tasaa lastuamistiedot
tyokierron sisaansyottoalueella. Jos arvot alittavat tai
ylittavat sisaansyottoalueet, parametri on korostettu
punaisella OCM-lastuamistietolaskin. Lastuamisarvoja
ei voida siirtaa tyokiertoon.

Seuraavat lastuamisarvot ovat tiedoksi ja suositeltuja:

Sivuasetus yksikossa mm

Hammassyotto FZ yksikossa mm

Lastuamisnop. VC yksikdssa m/min

Aikajanteet yksikdossa cm3/min

Karateho yksikdssa kW

Suositeltu jaahdytys

Naiden arvojen avulla voit arvioida, voiko koneesi mukautua naihin
lastuamisolosuhteisiin.
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Prosessin maaritys

Molemmat mekaanisen ja termisen kuormituksen liukusaatimet
ovat sidonnaisia teriin vaikuttavien prosessivoimien ja lampdtilojen
kanssa. Suuremmat arvot lisadvat aineenpoistomaaraa
aikayksikossa mutta aiheuttavat suuremman kuormituksen.
Saatimen siirtdminen mahdollistaa erilaisia prosessimaarityksia.

Maksimaalinen aineenpoistomaara aikayksikossa

Suurimman aineenpoistomaaran saavuttamiseksi aikayksikossa
aseta mekaanisen kuormituksen liukusaadin arvoo 100 % ja
termisen kuormituksen liukusaadin tyokalun pinnoitteen mukaan.

Jos maaritellyt rajaukset sallivat, tyckalun lastuamisarvot ylittyvat
mekaanisella ja termisella kuormitettavuusrajallaan. Suurilla
tyokalun halkaisijoilla (D>=16 mm) voi vaatimuksena olla erittain
korkeita karan tehoja.

Teoreettisesti odotettu karan teho voidaan ottaa lastuamisarvojen
tulosteesta.

o Jos sallittu karan teho ylitetaan, voit pienentaa
mekaanisen kuormituksen ja tarvittaessa asetussyvyyden
(ap) liukusaatimen asetuksia.

Huomaa, etta kara ei saavuta nimellistehoa nimellisen
kierrosluvun alapuolella ja erittain suurilla kierrosluvuilla.

Jos haluat saavuttaa korkean aineenpoistomaaran
aikayksikossd, on myos huomioitava optimaalinen
lastujen poistuminen.

Mekaanisen kuormituksen ja termisen kulumisen vahentamiseksi
pienenna mekaaninen kuormitus arvoon 70 %. Pienenna terminen
kuormitus arvoon, joka vastaa 70 % tyokalun pinnoitteesta.

Nama asetukset asettavat tyokalulle tasapainoisen mekaanisen
ja termisen kuormituksen. Tyokalun kestoaika ei saavuta yleista
maksimiaikaa. Pienempi mekaaninen kuormitus mahdollistaa
rauhallisemman ja tarinattornamman prosessin.

Optimaalisen tuloksen tavoittelu

Jos maaritetyt Lastuamistiedot eivat saa aikaan tyydyttavaa
lastuamisprosessi, siihen voi olla useita syita.

Liian korkea mekaaninen kuormitus

Mekaanisella ylikuormituksella on ensin vahennettava
prosessivoimaa.

Seuraavat havainnot viittaavat mekaaniseen ylikuormitukseen:
Teran sarman murtumat tyockalussa

Tyokalun varren katkeaminen

Liian suuri karan vaantomomentti tai liian suuri karateho
Liian suuret aksiaali- ja sateisvoimat karan laakerilla
Ei-toivotut varahtelyt tai tarinat

Varahtelyja kevyella kiinnityksella

Varahtelyja pitkavartisella tyokalulla
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Liian korkea terminen kuormitus

Mekaanisella ylikuormituksella on ensin alennettava
prosessilampatilaa.

Seuraavat havainnot viittaavat tyokalun termiseen ylikuormitukseen:
= Liian suuri kuoppakuluminen rintapinnassa
® Tyokalu hehkuu

® Sulaneet terdn sarmat (erittdin vaikeasti lastuttavilla
materiaaleilla, esim. titaanilla)

Liian pieni aineenpoistomaara aikayksikossa

Jos koneistusaika on liian pitka ja sitéd on vahennettava,
aineenpoistomaara aikayksikossa voidaan lisata suurentamalla
kummankin liukusaatimen asetusta.

Jos seka koneessa etta tyokalussa on viela potentiaalia,
suosittelemme suurentamaan ensin prosessilampaotilan
liukusaatimen asetusta. Sen jalkeen voit viela tarvittaessa korottaa
my0os prosessivoimien liukusaatimen asetusta.

Korjaavia toimenpiteita ongelmatilanteisiin

Seuraavissa taulukoissa esitetdaan mahdolliset vikatapahtumat ja
niiden korjaustoimenpiteet.

Esiintymismuoto Liukusaadin Tyokalun Liukusaadin Tyokalun  Muuta
mek. kuormitus lampokuormitus
Tarinat (esim. tyokalujen Pienenna Tarv. suurenna Kiinnityksen tarkastus

liian kevyt kiinnitys tai liian
pitka kiinnitysulottuma)

Ei-toivotut varahtelyt tai Pienenna -

tarinat

Tyokalun varren katkeami- ~ Pienenna - Lastunpoiston tarkastus
nen

Teran murtumat tyokalus- ~ Pienenna - Lastunpoiston tarkastus
sa

Liian suuri kuluminen Tarv. suurenna Pienenna

Tyokalu hehkuu Tarv. suurenna Pienenna Jaahdytyksen tarkastus
Koneistusaika liian pitka Tarv. suurenna Ensin suurenna

Liian suuri karan kuormitus  Pienenna -

Liian suuri aksiaalivoima Pienenna - m Asetussyvyyden vahennys

karan laakerilla = Kayta tyokalua pienemmalla
kiertokulmalla

Liian suuri sateisvoima Pienenna -
karan laakerilla
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10.5 Tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS
(optio #167)

1SO-ohjelmointi
G273

Kayttd

Tyokierrolla 273 OCM SYVYYSSILITYS silitetaan tyokierrossa 271
ohjelmoitu syvyyden tyovara.

Alkuehdot
Ennen tyokierron 273 kutsua on ohjelmoitava muita tyokiertoja:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, vaihtoehtoinen tyokierto 14
MUOTO

= Tyokierto 271 OCM MUOTOTIEDOT
® tarv. tyokierto 272 OCM ROUHINTA

Tyokierron kulku

1 Tyokalu ajaa takaisin alkupisteeseen paikoituslogiikalla.
Lisatietoja: "OCM-tyckiertojen paikoituslogiikka", Sivu 320

2 Sen jalkeen seuraa tyokaluakselin liike syottoarvolla Q385.

3 Ohjaus ajaa tyokalun pehmedsti (pystytasoinen tangentiaalinen
liityntd) koneistettavaan pintaan, mikali sitd varten on
olemassa riittavasti tilaa. Ahtaissa tiloissa ohjaus ajaa tyokalun
kohtisuorasti koneistussyvyyteen.

4 Rouhinnassa jyrsitaan jaljelle jaanyt silitystyovara.

5 Sen jalkeen tyokalu ajaa parametrilla Q253 SYOETOEN
VAIHTOQ200 VARMUUSETAISYYS ja sen jalkeen syottoarvolla
FMAXQ260 VARMUUSKORKEUS

Ohjeet

OHJE

Varoitus, tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Tyokierto ei huomioi jyrsintaratojen laskennassa nurkan

sadetta R2. Vahaisesta ratojen paallekkaisyydesta huolimatta
jaannosmateriaalia voi jaada muodon pohjalle. Jadnnosmateriaali
voi johtaa tyokappaleen ja tyokalun vahingoittumiseen
myohemman koneistuksen aikanal!

> Tarkasta toiminta ja muoto simulaation avulla.

> Kayta mahdollisuuksien mukaan tyokaluja ilman nurkan
sadetta R2.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® Ohjaus maarittaa silityksen alkupisteen itsendisesti. Alkupiste
riippuu siitd, mihin kohtaan muotoa se sopii.

B (Ohjaus toteuttaa silityksen tyokierrolla 273 aina myotalastuna.

B Tama tyokierto valvoo tyokalun maariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.
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Ohjelmointiohjeet

® Jos ratalimityskerroin maaritellaan suuremmaksi kuin 1,
tyokappaleeseen voi jaada materiaalia. Muoto syyta tarkastaa
testausgrafiikalla ja tarvittaessa muutettava limityskerrointa.
Nain saadaan aikaan erilainen lastunjako, joka useimmiten johtaa
toivottuun lopputulokseen.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri

Q370 RADAN YLITYSKERROIN ?

Q370 x tyokalun sade maaraa sivuttaisasetuksen k. Paallekkaisa-
settelu katsotaan maksimaaliseksi paallekkaisasetteluksi. Jaannos-
materiaalin nurkkiin jaadmisen valttamiseksi voi tapahtua paallek-
kaisasettelun pienenemista.

Sisdansyotto: 0.0001...1.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q385 Silit. syottoarvo?
Tyokalun liikenopeus syvyyssilityksen aikana yksikossa mm/min
Sisdaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q568 Sisdanpistosyoton kerroin?

Kerroin, jonka verran ohjaus vahentaa syottoarvoa Q385 syvyysa-
setusliikkeessa materiaaliin.

Sisaansyotto: 0.1...1

Q253 Syoton vaihto?

Tyokalun liikenopeus saavuttaessa alkuasemaan yksikossa mm/
min. Tata syottoarvoa kaytetaan tyokappaleen ylapinnan koordi-
naattien alapuolella kuitenkin maaritellyn materiaalin ulkopuolella.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun alareunasta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q438 tai Q5438 Rouhintatyokalun numero/nimi?

Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on rouhinut muoto-
taskun. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa esirouhintatyokalu
suoraan tyokalutaulukosta ohjelmanappaimella. Lisaksi voit ohjel-
manappaimella Tydkalun nimi. Kun poistut sisdansyottokentasts,
ohjaus lisaa ylapuoliset lainausmerkit automaattisesti.

-1: Viimeksi kaytetty tyokalu otetaan rouhintatytkaluksi (standardi-
menettely).

Sisdansyotto: -1...+32767.9 tai enintéan 255 merkkia
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Apukuva Parametri

Y Q595 =0 Q595 Menetelma (0/1)?

Koneistusmenetelma silityksessa

0: Tasaetaisyysmenetelma = Vakiona pysyvat rataetaisyydet
1: Menetelma, jossa ryntokulma on vakio

Sisdansyotto: 0, 1

Q577 Kerroin tulo-/lahtokaarelle?

Kerroin, jolla saapumis- ja poistumiskaari vaikuttaa. Q577 kerro-
taan tyokalun sateella. Nain saadaan saapumis- ja poistumiskaaren
sade.

Sisdansyotto: 0.15...0.99

Esimerkki

w
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10.6 Tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS
(optio #167)

1SO-ohjelmointi
G274

Kayttd

Tyokierrolla 274 OCM SIVUSILITYS silitetdan tyokierrossa 271
ohjelmoitu sivusilitysvara. Taman tyokierron voit suorittaa
myotalastulla tai vastalastulla.

Tyokiertoa 274 voidaan kayttaa myds muodon jyrsintaan.
Toimi sen jalkeen seuraavasti:

> Méadrittele jyrsittdva muoto yksittdisena saarekkeena (ilman
taskun rajoitusta)

> Syota tyokierron 271 silitystydvaraksi (Q368) suurempi arvo kuin
silitystyovaran Q14 ja kaytettavan tyokalun sateen summa.

Alkuehdot
Ennen tyokierron 274 kutsua on ohjelmoitava muita tyokiertoja:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, vaihtoehtoinen tyokierto 14
MUOTO

m Tyokierto 271 OCM MUOTOTIEDOT
® tarv. tyokierto 272 OCM ROUHINTA
= tarv. tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS

Tyokierron kulku

1 Tyokalu ajaa takaisin alkupisteeseen paikoituslogiikalla.

2 Ohjaus paikoittaa tyokalun osan paalle aloitusaseman
lahtopisteeseen. Tama tason asema maaraytyy tangentiaalisen
ympyraradan mukaan, jota pitkin ohjaus ajaa tyokalun muotoon.
Lisatietoja: "OCM-tyckiertojen paikoituslogiikka", Sivu 320

3 Sen jalkeen ohjaus ajaa tyokalun syvyysasetuksen syottoarvolla
ensimmaiseen asetussyvyyteen.

4 Ohjaus ajaa tangentiaalisen kierukkakaaren mukaisesta rataa
muotoon ja muodosta pois, kun koko muoto on silitetty. Talloin
jokainen osamuoto silitetaan erikseen.

5 Sen jalkeen tyokalu ajaa syottoarvolla Q253 SYOETOEN
VAIHTOQ200 VARMUUSETAISYYS ja sen jalkeen sy6ttoarvolla
FMAXQ260 VARMUUSKORKEUS
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Ohjeet

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus maarittaa silityksen alkupisteen itsendisesti. Alkupiste
riippuu muodon paikkaolosuhteista ja tyokierrossa 271
ohjemoidusta tyovarasta.

m Tama tyokierto valvoo tyokalun méaariteltya hyotypituutta LU.
Jos LU-arvo se on pienempi kuin SYVYYS Q201, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

m Tama tyokierto huomioi lisatoiminnot M109 ja M110. Sisa- ja
ulkopuolisissa koneistuksissa ohjaus pitaa sisa- ja ulkopuolisen
pyoristyskaariliikkeen syottdarvon vakiona tyokalun lastuavan
teran suhteen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Ohjelmointiohjeet

m Sivutyovara Q14 sailyy edelleen silityksen jalkeen. Taman
tyovaran tulee kuitenkin olla pienempi kuin tydvara tyokierrossa
271.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri

Q338 Viimeistelyn asetussyotto?

Mitta, jonka mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q385 Silit. syottoarvo?
Tyokalun liikenopeus sivusilityksen aikana yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q253 Syoton vaihto?

Tyokalun liikenopeus saavuttaessa alkuasemaan yksikossa mm/
min. Tata syottoarvoa kaytetaan tyokappaleen ylapinnan koordi-
naattien alapuolella kuitenkin maaritellyn materiaalin ulkopuolella.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun alareunasta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q14 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?

Sivutyovara Q14 sailyy edelleen silityksen jalkeen. Tyovaran tulee
kuitenkin olla pienempi kuin tyovara tyokierrossa 271. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q438 tai Q5438 Rouhintatyokalun numero/nimi?

Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on rouhinut muoto-
taskun. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa esirouhintatyokalu
suoraan tyokalutaulukosta ohjelmanappaimella. Lisaksi voit ohjel-
manappaimelld Tyokalun nimi. Kun poistut sisdansyottokentasts,
ohjaus lisaa ylapuoliset lainausmerkit automaattisesti.

-1: Viimeksi kaytetty tyokalu otetaan rouhintatyokaluksi (standardi-
menettely).

Sisaansyotto: -1...+32767.9 tai enintaan 255 merkkia

Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan:
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF-lauseesta.
(Jos syotat sisdan 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisdaansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF
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10.7 Tyokierto 277 OCM VIISTE (optio #167)

ISO-ohjelmointi
G277

Kayttd

Tyokierrolla 277 OCM VIISTE voit suorittaa jaysteenpoiston
monimutkaisilla muodoilla, joiden aineenpoisto on aiemmin tehty
OCM-tyokierroilla.

Tyokierto huomioi rajaavat muodot ja rajaukset, jotka olet
aiemmin kutsunut tyokierrolla 271 OCM MUOTOTIEDOT tai
vakiogenemetrioilla 12xx.

Alkuehdot

Jotta ohjaus voi suorittaa tyokierron 277, tyokalun on oltava oikein
maaritelty tyokalutaulukossa:

® L+ DL: Kokonaispituus teoreettiseen karkeen saakka

® R+ DR: Tyokalun kokonaissateen maarittely

B T-ANGLE : Tyokalun karkikulma

Lisaksi ennen tyokierron 277 kutsua on ohjelmoitava muita
tyokiertoja:

B CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, vaihtoehtoinen tyokierto 14
MUOTO

Tyokierto 271 OCM MUOTOTIEDOT tai vakiogeometria 12xx
tarv. tyokierto 272 OCM ROUHINTA

tarv. tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS

tarv. tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS

Tyokierron kulku

1 Tyokalu ajaa takaisin alkupisteeseen paikoituslogiikalla. Tama
maaritetaan automaattisesti ohjelmoidun muoton perusteella

Lisatietoja: "OCM-tyokiertojen paikoituslogiikka", Sivu 320
2 Seuraaavassa vaiheessa tyokalu ajaa nopeudella FMAX
varmuusetaisyyteen Q200

3 Sen jalkeen tyokalu tekee kohtisuoran asetusliikkeen arvoon
Q353 TYOKALUKARJEN SYVYYS.

4 Ohjaus ajaa tangentiaalisesti tai kohtisuoraan
(paikkaolosuhteiden mukaan) muotoon. Viiste valmistetaan
jyrsintasyottoarvolla Q207.

5 Sen jalkeen ohjaus ajaa tangentiaalisesti tai kohtisuoraan
(paikkaolosuhteiden mukaan) irti muodosta.

6 Jos useampia muotoja on olemassa, ohjaus paikoittaa tyokalun
jokaisen muodon jalkeen varmuusetaisyyteen ja ajaa seuraavaan
aloituspisteeseen. Vaihe 3 ... 6 toistetaan, kunnes ohjelmoitu
muoto on kokonaan viistetty.

7 Sen jalkeen tyokalu ajaa syottoarvolla Q253 SYOETOEN
VAIHTOQ200 VARMUUSETAISYYS ja sen jalkeen syottoarvolla
FMAXQ260 VARMUUSKORKEUS.
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Ohjeet

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

®  Ohjaus maarittaa viisteityksen alkupisteen itsenaisesti. Alkupiste
riippuu paikkaolosuhteista.

m  (Ohjaus valvoo tyokalun sadetta. Rajaavat seinamat tyokierrosta
271 OCM MUOTOTIEDOT tai muototyokierrot 12xx eivat vaaristy.

= Tyokierto tarkkailee muotovaaristymia pohjalla tyokalun karjen
mukaan. Tama tyokalun karki muodostuu sateen R, tyokalu
karjen sateen R_TIP ja karkikulman T-ANGLE mukaan.

B Huomaa, etta tydkalun vikuttavan sateen on oltava pienempi
tai yhta suuri kuin aineenpoistotyokalun sade. Muuten ohjaus
ei valttamatta viisteyta kaikkia reunoja kokonaan. Tehokas
tyokalun sade on tyokalun lastuamiskorkeuden sade. Tama
tyokalun sade muodostuu kulman T-ANGLE ja R_TIP mukaan
tyokalutaulukosta.

® Tama tyokierto huomioi lisdtoiminnot M109 ja M110. Sisé- ja
ulkopuolisissa koneistuksissa ohjaus pitda sisa- ja ulkopuolisen
pyoristyskaariliikkeen syottdarvon vakiona tyokalun lastuavan
teran suhteen.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

® Jos viisteessa jaa jaljelle materiaalia rouhinnan jalkeen,
viimeinen rouhintatyokalu on maaritettava parametrissa QS438
ROUHINTATYOEKALU. Muuten voi esiintya muotovaaristymia.
Lisatietoja: "Toimenpiteet sisanurkkiin jaaneen materiaalin
poistamiseksi”, Sivu 317

Ohjelmointiohjeet

. Jos parametrin Q353 TYOKALUKARJEN SYVYYS arvo on
pienempi kuin parametrin Q359 VIISTEEN LEVEYS arvo, ohjaus
antaa virheilmoituksen.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q353 Tyokalukarjen syvyys?

Etaisyys teoreettisesta tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -999.9999...-0.0001

Q359 Viisteen leveys (-/+)?

Viisteen leveys tai syvyys:

- Viisteen syvyys

+: Viisteen leveys

Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: -999.9999...+999.9999

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?
Tyokalun liikenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q253 Syoton vaihto?

Tyokalun liikenopeus paikoituksen aikana yksikdssa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q438 tai Q5438 Rouhintatyokalun numero/nimi?

Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on rouhinut muoto-
taskun. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa esirouhintatyokalu
suoraan tyokalutaulukosta ohjelmanappaimella. Lisaksi voit ohjel-
manappaimella Tydkalun nimi. Kun poistut sisdansyottokentasts,
ohjaus lisaa ylapuoliset lainausmerkit automaattisesti.

-1: Viimeksi kaytetty tyokalu otetaan rouhintatytkaluksi (standardi-
menettely).

Sisdansyotto: -1...+32767.9 tai enintéan 255 merkkia
Q351 Jyrsintamen.? Myota=+1, Vasta=-1
Jyrsintakoneistustapa. Karan pyorintasuunta huomioidaan:
+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: Ohjaus kayttaa arvoa GLOBAL DEF-lauseesta.
(Jos syotat sisaan 0, koneistus tapahtuu vastalastulla.)
Sisdansyotto: -1, 0, +1 vaihtoehtoinen PREDEF
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Apukuva Parametri

Q354 Viistekulma?
Viistekulma

0: Viistekulma on puolet tyokalutaulukossa maaritellysta T-ANGLE-
arvosta.

>0: Viistekulmaa verrataan tyokalutaulukossa maariteltyyn
T-ANGLE-arvoon. Jos ndma arvot eivat tdsmaa, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Sisdansyotto: 0...89

Esimerkki

w
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10.8 OCM-vakiomuotokuviot

Perusteet

Ohjaus tarjoaa tyokiertoja standardikuvioille. Standardikuviot voidaan
ohjelmoida taskuina, saarekkeina tai rajoituksina.

Tyokierrot tarjoavat seuraavia etuja:

= Muotokuviot seka koneistustiedot ohjelmoidaan katevasti ilman
yksittaista ratatoimintoja.

= Voit kayttaa usein kaytettyja kuvioita uudelleen.

B Saarekkeilla tai avoimilla taskuilla ohjaus tarjoaa kayttoon lisaa
tyokiertoja muotokuviorajoitusten maarittelya varten.

®  Rajauksen muotokuviotyypilla voit suorittaa muotokuvion
tasojyrsinnan

Muotokuvio maarittelee OCM-muototiedot uudelleen ja poistaa
aiemmin maaritellyn tyokierron 271 OCM MUOTOTIEDOT tai
muotokuviorajauksen.

Ohjaus antaa seuraavat tyokierrot standardikuvioille:
= 1271 OCM SUORAKULMA, katso Sivu 353

= 1272 OCM YMPYRA, katso Sivu 356

® 1273 OCM URA/UUMA, katso Sivu 359

= 1278 OCM MONIKULMIO, katso Sivu 362

Ohjaus antaa seuraavat tyokierrot kuviorajoituksille

= 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA, katso Sivu 365
= 1282 OCM RAJOITUS YMPYRA, katso Sivu 367
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Toleranssi

Ohjaus mahdollistaa toleranssien tallentamisen seuraaviin
tyokiertoihin ja tyokiertoparametreihin:

Tyokierron numero Parametri
1271 OCM SUORAKULMA Q218 1. SIVUN PITUUS,
Q219 2. SIVUN PITUUS
1272 OCM YMPYRA Q223 PIIRIN HALKAISIJA
1273 OCM URA/UUMA Q219 URAN LEVEYS,
Q218 URANPITUUS
1278 OCM MONIKULMIO Q571 PERUSYMPYRAN HALK.

Voit maaritelld seuraavat toleranssit:

Toleranssi Esimerkki Valmistusmitta
Mitat 10+0.01-0 015 9.9975

DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

o Huomaa suur- ja pienaakkoset toleranssien
maarittelyssa.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

> Kaynnista tyokierron maarittely

> Tyokiertoparametrien maarittely

» Valitse ohjelmanappain SYOTA TEKSTI.
> Syota asetusmitta ja toleranssit

6 Jos ohjelmoit vaaran toleranssin, ohjaus paattaa
toteutuksen virheilmoituksella.
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10.9 Tyokierto 1271 OCM SUORAKULMA
(optio #167)

1SO-ohjelmointi
G1271

Kayttd

Muotokuviotyokierrolla 1271 OCM SUORAKULMA ohjelmoidaan
suorakulmio. Muotokuviot voidaan ohjelmoida taskuina, saarekkeina
tai rajoituksina tasojyrsintaa varten. Voit myos ohjelmoida
pituustoleransseja.

Jos tyoskentelet tyokierrolla 1271, ohjelmoi seuraavaa:
m Tyokierto 1271 OCM SUORAKULMA

= Jos ohjelmoit Q650=1 (muotokuviotyyppi = saareke), taytyy
tyokierron 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA tai 1282 OCM
RAJOITUS YMPYRA avulla maaritella rajaus.

Tyokierto 272 OCM ROUHINTA

Tarvittaessa tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS
Tarvittaessa tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS
Tarvittaessa tyokierto 277 OCM VIISTE

Ohjeet

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m Tyokierto 1271 on DEF-aktiivinen, ts. tyokierto 1271 tulee
voimaan NC-ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

= Tyokierrossa 1271 maaritellyt koneistustiedot ovat voimassa
OCM-koneistustyokierroille 272 ... 274 ja 277.

Ohjelmointiohjeet

B Tyokierto vaatii vastaavan esikoneistuksen riippuen parametrista
Q367.

® Jos haluat ty6staa muotokuvion useissa asemissa ja olet tehnyt
rouhinnan aiemmin, ohjelmoi rouhintatyékalun numero tai nimi
OCM-koneistustyokierrossa. Jos rouhintaa ei suoriteta, sinun
on maariteltava Q438=0 tyokiertoparametrissa ensimmaiselle
rouhintatoiminnolle.
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1271 OCM SUORAKULMA (optio #167)

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q650 Kuvan tyyppi?
Kuvion geometria:

0: Tasku

1: Saareke

2: Rajoitus tasojyrsinnalle

Sisaansyotto: 0, 1, 2
Q218 1. SIVUN PITUUS ?

Q650 =1 @ 1. sivun pituus muotokuviossa, paaakselin suuntainen. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti. Tarvittaessa voit maaritella toleranssin.
Lisatietoja: "Toleranssi", Sivu 352

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q219 2. SIVUN PITUUS ?

2. sivun pituus muotokuviossa, sivuakselin suuntainen. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti. Tarvittaessa voit maaritella toleranssin.

Lisatietoja: "Toleranssi", Sivu 352

E ] _Eé‘ Sisdansyotto: 0...99999.9999
000= 0 ! Q660 Nurkkien tyyppi
3 rj

Nurkkien geometria:
0: Sade

4 1: Viiste
2: Nurkan vapaajyrsinta paa- ja sivuakselin suuntaan
3: Nurkan vapaajyrsinta paaakselin suuntaan
4: Nurkan vapaajyrsinta sivuakselin suuntaan
Sisdansyotto: 0,1, 2, 3,4
Q220 NURKAN SADE ?
Muotokuvion nurkan pydristyssade tai viiste
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q367 Taskun asema (0/1/2/3/4)?

Kuvion sijainti tyokierron kutsumishetkelld vaikuttavan tyokalun
aseman suhteen:

0: Tyokaluasema = Kuvion keskipiste
1: Tyokaluasema = Vasen alanurkka
2: Tyokaluasema = QOikea alanurkka
3: Tyokaluasema = Oikea ylanurkka
4: Tyokaluasema = Vasen ylanurkka
Sisaansyotto: 0, 1, 2, 3, 4

Q224 KULMA ?

Kulma, jonka verran muotokuviota kierretaan. Pyorintakeskipiste
sijaitsee muotokuvion keskipisteessa. Arvo vaikuttaa absoluuttises-
ti.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1271 OCM SUORAKULMA (optio #167)

Apukuva Parametri

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q201 SYVYYS ?

Etaisyys tyokalun ylapinnasta muodon pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+0

Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?
Silitystyovara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?
Syvyyden silitystydvara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tormaysta
tyokappaleeseen (vélipaikoitusta ja tyokierron lopussa tapahtuvaa
vetaytymisté varten). Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q578 Sadekerroin sisanurkissa?

Muotoon syntyvat sisapyoristyssateet muodostuvat tydkalun
sateesta ja siihen lisatysta tyokalun sateen ja parametrin Q578
tulosta.

Sisaansyotto: 0.05...0.99

m
2,
3
]
=
x
)
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1272 OCM YMPYRA (optio #167)

10.10 Tyokierto 1272 OCM YMPYRA (optio #167)

1SO-ohjelmointi
G1272

Kayttd

Muotokuviotyokierrolla 1272 OCM YMPYRA ohjelmoidaan
ympyra. Muotokuviot voidaan ohjelmoida taskuina, saarekkeina
tai rajoituksina tasojyrsintaa varten. Voit myos ohjelmoida
halkaisijatoleransseja.

Jos tyoskentelet tyokierrolla 1272, ohjelmoi seuraavaa:
m Tyokierto 1272 OCM YMPYRA

= Jos ohjelmoit Q650=1 (muotokuviotyyppi = saareke), taytyy
tyokierron 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA tai 1282 OCM
RAJOITUS YMPYRA avulla maaritella rajaus.

Tyokierto 272 OCM ROUHINTA

Tarvittaessa tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS
Tarvittaessa tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS
Tarvittaessa tyokierto 277 OCM VIISTE

Ohjeet

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m Tyokierto 1272 on DEF-aktiivinen, ts. tyokierto 1272 tulee
voimaan NC-ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

= Tyokierrossa 1272 maaritellyt koneistustiedot ovat voimassa
OCM-koneistustyokierroille 272 ... 274 ja 277.

Ohjelmointiohjeet

B Tyokierto vaatii vastaavan esikoneistuksen riippuen parametrista
Q367.

= Jos haluat ty6staa muotokuvion useissa asemissa ja olet tehnyt
rouhinnan aiemmin, ohjelmoi rouhintatyékalun numero tai nimi
OCM-koneistustyokierrossa. Jos rouhintaa ei suoriteta, sinun
on maariteltava Q438=0 tyokiertoparametrissa ensimmaiselle
rouhintatoiminnolle.
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1272 OCM YMPYRA (optio #167)

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q650 Kuvan tyyppi?

Kuvion geometria:
Q650 = 0 0: Tasku
1: Saareke
2: Rajoitus tasojyrsinnalle
Sisaansyotto: 0, 1, 2
Q223 Piirin halkaisija?
Valmiiksi koneistetun ympyran halkaisija. Tarvittaessa voit maaritel-
|a toleranssin.
Lisatietoja: "Toleranssi", Sivu 352
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q650 = 2 Q367 Taskun asema (0/1/2/3/4)?

Kuvion sijainti tyokierron kutsumishetkella vaikuttavan tyokalun
aseman suhteen:

0: Tyokaluasema = Kuvion keskipiste

1: Tyokaluasema = Kvadrantin liittymakohta kulman arvolla 90°.
2: Tyokaluasema = Kvadrantin liittymakohta kulman arvolla 0°.

3: Tyokaluasema = Kvadrantin liittymakohta kulman arvolla 270°.
4: Tyokaluasema = Kvadrantin littymakohta kulman arvolla 180°.
Sisdansyotto: 0,1, 2, 3, 4

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q201 SYVYYS ?

Etaisyys tyokalun ylapinnasta muodon pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+0

Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?
Silitystyovara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?
Syvyyden silitystyovara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tormaysta
tyokappaleeseen (valipaikoitusta ja tyokierron lopussa tapahtuvaa
vetdytymistéd varten). Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q650 =1
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1272 OCM YMPYRA (optio #167)

Apukuva Parametri

Q578 Sadekerroin sisanurkissa?

Ympyrataskun minimisade saadaan laskemalla yhteen tyokalun
sade ja tyokalun sateen ja parametrin Q578 tulo.

Sisaansyotto: 0.05...0.99

Esimerkki

w
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1273 OCM URA/UUMA (optio #167)

10.11 Tyokierto 1273 OCM URA/UUMA
(optio #167)

1SO-ohjelmointi
G1273

Kayttd

Muotokuviotyokierrolla 1273 OCM URA/UUMA ohjelmoidaan ura
tai uuma. My0s tasojyrsinnan rajoitus on mahdollinen. Voit myos
ohjelmoida leveys- ja pituustoleransseja.

Jos tyoskentelet tyokierrolla 1273, ohjelmoi seuraavaa:
m Tyokierto 1273 OCM URA/UUMA

= Jos ohjelmoit Q650=1 (muotokuviotyyppi = saareke), taytyy
tyokierron 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA tai 1282 OCM
RAJOITUS YMPYRA avulla maaritella rajaus.

Tyokierto 272 OCM ROUHINTA

Tarvittaessa tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS
Tarvittaessa tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS
Tarvittaessa tyokierto 277 OCM VIISTE

Ohjeet

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m Tyokierto 1273 on DEF-aktiivinen, ts. tyokierto 1273 tulee
voimaan NC-ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

= Tyokierrossa 1273 maaritellyt koneistustiedot ovat voimassa
OCM-koneistustyokierroille 272 ... 274 ja 277.

Ohjelmointiohjeet

B Tyokierto vaatii vastaavan esikoneistuksen riippuen parametrista
Q367.

= Jos haluat ty6staa muotokuvion useissa asemissa ja olet tehnyt
rouhinnan aiemmin, ohjelmoi rouhintatyékalun numero tai nimi
OCM-koneistustyokierrossa. Jos rouhintaa ei suoriteta, sinun
on maariteltava Q438=0 tyokiertoparametrissa ensimmaiselle
rouhintatoiminnolle.
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1273 OCM URA/UUMA (optio #167)

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
Q650 Kuvan tyyppi?
Kuvion geometria:
Q650 =0 0: Tasku
1: Saareke

2: Rajoitus tasojyrsinnalle
Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q219 Leveys uralle?

Uran tai uuman leveys, samansuuntainen koneistustason sivuak-
selin kanssa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti. Tarvittaessa voit
maaritella toleranssin.

Lisatietoja: "Toleranssi", Sivu 352
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q218 Pituus uralle?

Uran tai uuman pituus, samansuuntainen koneistustason paaak-
selin kanssa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti. Tarvittaessa voit
maaritella toleranssin.

Lisatietoja: "Toleranssi", Sivu 352
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q367 Sijainti uralle (0/1/2/3/4)?

Kuvion sijainti tyokierron kutsumishetkella vaikuttavan tyokalun
aseman suhteen:

0: Tyokaluasema = Kuvion keskipiste

1: Tyokaluasema = Kuvion vasen paaty

2: Tyokaluasema = Vasemman kuviokaaren keskipiste
3: Tyokaluasema = Oikean kuviokaaren keskipiste

4: Tyokaluasema = Kuvion oikea paaty

Sisdansyotto: 0,1, 2, 3,4

Q224 KULMA ?

Kulma, jonka verran muotokuviota kierretdan. Pyorintakeskipiste
sijaitsee muotokuvion keskipisteessa. Arvo vaikuttaa absoluuttises-
ti.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Q650 =1

Q650 = 2
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1273 OCM URA/UUMA (optio #167)

Apukuva Parametri

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q201 SYVYYS ?

Etaisyys tyokalun ylapinnasta muodon pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+0

Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?
Silitystyovara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?
Syvyyden silitystydvara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tormaysta
tyokappaleeseen (vélipaikoitusta ja tyokierron lopussa tapahtuvaa
vetaytymisté varten). Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q578 Sadekerroin sisanurkissa?

Uran minimisade (uran leveys) saadaan laskemalla yhteen tyokalun
sade ja tyokalun séteen ja parametrin Q578 tulo.

Sisaansyotto: 0.05...0.99
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1278 OCM MONIKULMIO (optio #167)

10.12 Tyokierto 1278 OCM MONIKULMIO
(optio #167)

1SO-ohjelmointi
G1278

Kayttd

Muotokuviotyokierrolla 1278 OCM MONIKULMIO ohjelmoidaan
monikulmio. Muotokuviot voidaan ohjelmoida taskuina, saarekkeina
tai rajoituksina tasojyrsintaa varten. Voit myos ohjelmoida
perushalkaisijatoleranssin.

Jos tyoskentelet tyokierrolla 1278, ohjelmoi seuraavaa:
m Tyokierto 1278 OCM MONIKULMIO

= Jos ohjelmoit Q650=1 (muotokuviotyyppi = saareke), taytyy
tyokierron 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA tai 1282 OCM
RAJOITUS YMPYRA avulla maaritella rajaus.

Tyokierto 272 OCM ROUHINTA

Tarvittaessa tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS
Tarvittaessa tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS
Tarvittaessa tyokierto 277 OCM VIISTE

Ohjeet

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m Tyokierto 1278 on DEF-aktiivinen, ts. tyokierto 1278 tulee
voimaan NC-ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

m Tyokierrossa 1278 maaritellyt koneistustiedot ovat voimassa
OCM-koneistustyokierroille 272 ... 274 ja 277.

Ohjelmointiohjeet

B Tyokierto vaatii vastaavan esikoneistuksen riippuen parametrista
Q367.

® Jos haluat ty6staa muotokuvion useissa asemissa ja olet tehnyt
rouhinnan aiemmin, ohjelmoi rouhintatyékalun numero tai nimi
OCM-koneistustyokierrossa. Jos rouhintaa ei suoriteta, sinun
on maariteltava Q438=0 tyokiertoparametrissa ensimmaiselle
rouhintatoiminnolle.
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1278 OCM MONIKULMIO (optio #167)

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
Q650 Kuvan tyyppi?
Kuvion geometria:
Q650 =0 0: Tasku
1: Saareke

2: Rajoitus tasojyrsinnalle
Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q573 Sisdaympyrad / Ulkoympyra (0/1)?

Q650 =1 Maédrittele, tuleeko mitoituksen Q571 perustua sisdympyraan
ulkoympyraan:
0: Mitoitus perustuu sisaympyraan.
1: Mitoitus perustuu ulkoympyraan.

0650 < 2 Sisdansyotto: 0, 1

Q571 Perusympyran halkaisija?

Syota perusympyran halkaisija. Parametrissa Q573 maaritellaan,
Q573=0 Q573=1 perustuuko sisdansyotetty halkaisija ulkoympyraan vai sisaympy-
raan. Tarvittaessa voit maaritelld toleranssin.
Lisatietoja: "Toleranssi”, Sivu 352

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Syota monikulmion nurkkien lukumaara. Ohjaus jakaa kulmat aina
tasan monikulmiolla.

Sisdansyotto: 3...30

Q660 Nurkkien tyyppi

Nurkkien geometria:

0: Sade

1: Viiste

Sisaansyotto: 0, 1

Q220 NURKAN SADE ?

Muotokuvion nurkan pydristyssade tai viiste
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q224 KULMA ?

Kulma, jonka verran muotokuviota kierretdan. Pyorintakeskipiste
sijaitsee muotokuvion keskipisteessa. Arvo vaikuttaa absoluuttises-
ti.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022 363




Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1278 OCM MONIKULMIO (optio #167)

Apukuva Parametri

Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q201 SYVYYS ?

Etaisyys tyokalun ylapinnasta muodon pohjaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+0

Q368 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?
Silitystyovara koneistustasossa Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?
Syvyyden silitystydvara. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tormaysta
tyokappaleeseen (vélipaikoitusta ja tyokierron lopussa tapahtuvaa
vetaytymisté varten). Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q578 Sadekerroin sisanurkissa?

Muotoon syntyvat sisapyoristyssateet muodostuvat tydkalun
sateesta ja siihen lisatysta tyokalun sateen ja parametrin Q578
tulosta.

Sisaansyotto: 0.05...0.99
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA (optio #167)

10.13 Tyokierto 1281 OCM RAJOITUS
SUORAKULMA (optio #167)

1SO-ohjelmointi
G1281

Kayttd

Tyokierrolla 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA voidaan
ohjelmoida suorakulmion muotoinen rajauskehys. Talla tydkierrolla
madritellaan ulkoinen rajaus saarekkeille tai rajaus avoimille taskuille,
jotka aiemmin ohjelmoitiin OCM-standardimuotoina.

Tyokierto vaikuttaa, jos ohjelmoit OCM-
standardimuotokuviotydkierron Q650 KUVAN TYYPPI arvoon 0
(tasku) tai 1 (saareke).

Ohjeet
B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m Tyokierto 1281 on DEF-aktiivinen, ts. tyokierto 1281 tulee
voimaan NC-ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

m Tyokierrossa 1281 maaritellyt koneistustiedot ovat voimassa
tyokierroille 1271 ... 1273 ja 1278.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022

365




Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA (optio #167)

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q651 Paaakselin pituus?
1. sivun pituus rajoituksessa, padakselin suuntainen
Sisaansyotto: 0 001...9999.999

Q652 Sivuakselin pituus?
2. sivun pituus rajoituksessa, sivuakselin suuntainen
Sisdansyotto: 0 001...9999.999

Q654 Kuvan sijaintiperuste?
Maarittele keskipisteen asemaperuste:

0: Rajoituksen keskipiste perustuu koneistusmuodon keskipistee-
seen.

1: Rajoituksen keskipiste perustuu nollapisteeseen.
I Sisaansyotto: 0, 1

Q655 Paaakselin siirto?

Suorakulmiorajoituksen siirto pagakselilla.
Sisdansyotto: -999 999...+999 999

Q656 Sivuakselin siirto?
Suorakulmiorajoituksen siirto sivuakselilla.
Sisdansyotto: -999 999...+999 999

Q654 =0

Q654 =1

Q656

Esimerkki

3
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1282 OCM RAJOITUS YMPYRA (optio #167)

10.14 Tyokierto 1282 OCM RAJOITUS YMPYRA
(optio #167)

1SO-ohjelmointi
G1282

Kayttd

Tyokierrolla 1282 OCM RAJOITUS YMPYRA voidaan ohjelma
ympyran muotoinen rajauskehys. Talla tyokierrolla maaritelladn
ulkoinen rajoitus saarekkeille tai rajoitus avoimille taskuille, jotka
aiemmin ohjelmoitiin OCM-standardimuotoina.

Tyokierto vaikuttaa, jos ohjelmoit OCM-
standardimuotokuviotyokierron Q650 KUVAN TYYPPI arvoon O
(tasku) tai 1 (saareke).

Ohjeet
B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m Tyokierto 1282 on DEF-aktiivinen, ts. tyokierto 1282 tulee
voimaan NC-ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

m Tyokierrossa 1282 maaritellyt koneistustiedot ovat voimassa
tyokierroille 1271 ... 1273 ja 1278.
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Tyokierrot: Optimoitu muotojyrsinta | Tyokierto 1282 OCM RAJOITUS YMPYRA (optio #167)

Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri
Q654=0 o o Q653 Halkaisija?

Rajausympyran halkaisija
Sisaansyotto: 0 001...9999.999
Q654 Kuvan sijaintiperuste?
Maarittele keskipisteen asemaperuste:

0: Rajoituksen keskipiste perustuu koneistusmuodon keskipistee-
seen.

1: Rajoituksen keskipiste perustuu nollapisteeseen.
Sisdansyotto: 0, 1

Q655 Paaakselin siirto?

Suorakulmiorajoituksen siirto paaakselilla.
Sisdansyotto: -999 999...+999 999

Q656 Sivuakselin siirto?
Suorakulmiorajoituksen siirto sivuakselilla.
Sisdansyotto: -999 999...+999 999

Esimerkki

3
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10.15 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Avoin tasku ja jalkirouhinta OCM-tyokiertojen
yhteydessa

Seuraavassa NC-ohjelmassa kaytetaan OCM-tyokiertoja.
Ohjelmoidaan avoin tasku, joka maaritellaan saarekkeen ja rajauksen 100
avulla. Koneistus kasittaa avoimen taskun rouhinnan ja silityksen.

Ohjelmanajo

Tyokalukutsu: Rouhintajyrsin @ 20 mm
Toiminnon CONTOUR DEF maarittely
Tyokierron 271 maarittely

Tyokierron 272 maarittely ja kutsu 0
Tyokalukutsu: Rouhintajyrsin @ 8 mm

Tyokierron 272 maarittely ja kutsu

Tyokalukutsu: Silitysjyrsin @ 6 mm

Tyokierron 273 maarittely ja kutsu

Tyokierron 274 maarittely ja kutsu

Y

30 -10 0

; Tyokalukutsu, halkaisija 20 mm
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; Tyokierron kutsu

; Tyokalukutsu, halkaisija 8 mm

; Tyokierron kutsu

; Tyokalukutsu, halkaisija 6 mm

; TyOkierron kutsu

; Tyokierron kutsu
; Ohjelman loppu
; Muotoaliohjelma 1

w
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Esimerkki: Eri syvyydet OCM-tyokiertojen yhteydessa

Seuraavassa NC-ohjelmassa kaytetaan OCM-tyokiertoja.
Madritellaan tasku ja kaksi saareketta erilaisilla korkeuksilla.
Koneistus kasittda muodon rouhinnan ja silityksen.

Ohjelmanajo

Tyokalukutsu: Rouhintajyrsin @ 10 mm
Toiminnon CONTOUR DEF maarittely
Tyokierron 271 maarittely

Tyokierron 272 maarittely ja kutsu
Tyokalukutsu: Silitysjyrsin @ 6 mm
Tyokierron 273 maarittely ja kutsu
Tyokierron 274 maarittely ja kutsu

; Tyokalukutsu, halkaisija 10 mm

; TyOkierron kutsu

; Tyokalukutsu, halkaisija 6 mm

w
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; TyOkierron kutsu

; Tyokierron kutsu
; Ohjelman loppu

; Muotoaliohjelma 1

; Muotoaliohjelma 2

; Muotoaliohjelma 3
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Esimerkki: Tasojyrsinta ja jalkirouhinta OCM-tyokiertojen
yhteydessa

Seuraavassa NC-ohjelmassa kaytetaan OCM-tyokiertoja. v 50 Y
Tasojyrsitaan pinta, joka maaritelladn rajauksen ja saarekkeen 80

avulla. Lisaksi jyrsitadn tasku, joka sisaltaa pienemman tyovaran ®

rouhintatyokiertoa varten.

Ohjelmanajo 0
Tyokalukutsu: Rouhintajyrsin @ 12 mm

Toiminnon CONTOUR DEF maarittely

Tyokierron 271 maarittely

Tyokierron 272 maarittely ja kutsu

Tyokalukutsu: Rouhintajyrsin @ 8 mm

Tyokierron 272 maarittely ja kutsu uudelleen

0 35 100 -30 -20 0

; Tyokalukutsu, halkaisija 12 mm

; TyOkierron kutsu

; Tyokalukutsu, halkaisija 8 mm

w
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; TyOkierron kutsu
; Ohjelman loppu

; Muotoaliohjelma 1

; Muotoaliohjelma 2
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Esimerkki: Muoto OCM-muototyokiertojen yhteydessa
Seuraavassa NC-ohjelmassa kaytetaan OCM-tyokiertoja. Koneistus
kasittaa saarekkeen rouhinnan ja silityksen.

Ohjelmanajo

Ty6kalukutsu: Rouhintajyrsin @ 8 mm

Tyokierron 1271 maarittely

Tyokierron 1281 maarittely

Tyokierron 272 maarittely ja kutsu

Tyokalukutsu: Silitysjyrsin @ 8 mm

Tyokierron 273 maarittely ja kutsu

Tyokierron 274 maarittely ja kutsu

0

; Tyokalukutsu, halkaisija 8 mm

w
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; Paikoitus ja tyokierron kutsu

; Tyokalukutsu, halkaisija 8 mm

; Paikoitus ja tyokierron kutsu

; Paikoitus ja tyokierron kutsu

; Ohjelman loppu
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Esimerkki: Tyhjaalueet OCM-tyokiertojen yhteydessa

Seuraavassa NC-ohjelmassa selitetaan seuraavassa tyhjaalueiden
maarittely OCM-tyokierroilla. Tyhjaalueet maaritellaan parametrissa
CONTOUR DEF kahden edellisen koneistuksen ympyran avulla.
Tyokalu uppoaa pystysuunnassa tyhjaalueen sisaan.

Ohjelmanajo

Tyokalukutsu: Pora @ 20 mm

Tyokierron 200 maarittely

Tyokalukutsu: Rouhintajyrsin @ 14 mm

Toiminnon CONTOUR DEF maarittely tyhjaalueen avulla
Tyokierron 271 maarittely

Tyokierron 272 maarittely ja kutsu

; Tyokalukutsu, halkaisija 20 mm

; Tyokalukutsu, halkaisija 14 mm

; Muoto- ja tyhjaalueen maarittely

w
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; Ohjelman loppu

; Muotoaliohjelma 1

; Tyhjaalue 1

; Tyhjaalue 2
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Tyokierrot: Lieriovaippa | Perusteet

11.1 Perusteet

Yleiskuvaus Lieriovaippatyokierrot

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain
P Tyokierto 27 SYLINTERIN VAIPPA (optio #8) 383
@ m Ohjausuran jyrsinta lieridvaipalla

B Uran leveys vastaa tyokalun sadetta
N Tyokierto 28 LIERIOVAIPAN URAJYRSINTA (optio #8) 387
@ B Ohjausuran jyrsinta lieriovaipalla

m Uran leveyden sisdansyotto

Tyokierto 29 LIERIOEVAIPPA-ASKEL (optio #8) 392
m Uuman jyrsinta lieriovaipalla

B Uuman leveyden sisaansyotto

R Tyokierto 39 LIERIOEVAIPPAMUQOTO (optio #8) 396
= ®  Muodon jyrsinta lieriovaipalla
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11.2 Tyokierto 27 SYLINTERIN VAIPPA
(optio #8)

1SO-ohjelmointi
G127
Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan luotu muoto siirtaa lierion vaippapinnalle.
Kayta tyokiertoa 28, kun haluat jyrsia johdeuria lierion pinnalle.

Muoto kuvataan aliohjelmassa, joka maaritellaan tyokierron 14
MUOTO avulla.

Tassa aliohjelmassa muoto kuvataan aina X- ja Y-koordinaattien
avulla riippumatta siita, mitka kiertoakselit ovat koneen varusteena.
Muotokuvaus on nain ollen riippumaton koneen konfiguraatiosta.
Ratatoimintoina ovat kaytettavissa L, CHF, CR, RND ja CT.

Voit sy6ttaa sylinterin vaippapinnan koordinaatit (X-koordinaatit),

jotka maarittelevat pyoropoydan aseman joko asteina tai
millimetreina (tuumina). (Q17).

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun sisaanpistokohtaan; samalla
huomioidaan sivusilitysvara.

2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii
jyrsintasyottoarvolla Q12 ohjelmoitua muotoa pitkin

3 Muodon lopussa ohjaus ajaa tyokalun varmuusetaisyydelle ja
takaisin tunkeutumispisteeseen.

4 Vaiheet 1 ... 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys Q1
saavutetaan.

5 Sen jalkeen TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen

0 Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.
Aseta peruspiste pyoropoydan keskelle.
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Ohjeet

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m S| -tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit ohjelmoida yhdessa SL-
tyokierrossa enintaan 16384 muotoelementtia.
m Kaytd keskeltd lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).

= Tyokierron kutsu karan akselin on oltava kohtisuorassa
pyoropoydan akselin suhteen. Jos néin ei ole, ohjaus antaa
virheilmoituksen. Tarvittaessa taytyy tehda kinematiikan
vaihtoasetus.

® Taman tyokierron voit toteuttaa myos kaannetyssa
koneistustasossa.

o Koneistusaika voi pidentyd, jos muodossa on paljon ei-
tangentiaalisia muotoelementteja.

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa lauseessa aina
molemmat lieriovaippakoordinaatit.

® Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

= Varmuusetdisyyden on oltava suurempi kuin tyokalun séade.

m Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL muotoaliohjelmassa,
sinun tulee myds osoittaa tai laskea ne muotoaliohjelman sisélla.
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Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri
Y (2) Q1 JYRSINTASYVYYS ?
Etaisyys lieriovaipasta muodon pohjaan. Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q3 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?

Silitysvara lierion aukilevitystasossa Tyovara vaikuttaa sadekorjauk-
sen suunnassa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

X (C) Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q6 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun otsapinnasta lierion vaippapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q10 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q11 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?

Syottoliikkeen syottoarvo karan akselilla

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Q12 ROUHINNAN SYOTTOARVO ?

Syottoliikkeen syottoarvo koneistustasossa

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Q16 SYLINTERIN SADE ?

Lierion sade, jonka mukaan muoto koneistetaan.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q17 MITTAYKSIKKO? ASTE=0 MM/TUMA=1

Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa asteissa tai
millimetreissé (tuumissa).

Sisaansyotto: 0, 1
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Tyokierrot: Lieriovaippa | Tyokierto 28 LIERIOVAIPAN URAJYRSINTA (optio #8)

11.3 Tyokierto 28 LIERIOVAIPAN URAJYRSINTA
(optio #8)

1SO-ohjelmointi
G128
Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan ohjelmoitu johdeura siirtaa lierion
vaippapinnalle. Vastoin kuin tyokierrolla 27, tassa tyokierrossa
ohjaus asettaa tyokalun niin, etta voimassa olevalla sadekorjauksella
seinamat kulkevat aina keskendan samansuuntaisesti. Tarkalleen
samansuuntaisesti kulkevat seinat saadaan aikaan varmimmin
kayttamalla tyokalua, joka on yhtéa suuri kuin uran leveys.

Mita pienempi on tyokalu verrattuna uran leveyteen, sitd suurempi
on vaaristyma ympyraratojen ja vinojen suorien kohdalla. Pitadksesi
tallaiset liikkeisiin perustuvat vaaristymat mahdollisimman pienena
voit maaritella parametrin Q21. Tama parametri maarittelee
toleranssin, jonka mukaan ohjaus tekee urasta mahdollisimman
lahelle samanlaisen kuin kaytettaessa tyokalua, jonka halkaisija on
sama kuin uran leveys.

Ohjelmoi muodon keskipisterata maarittelemalla tyokalun
sadekorjaus. Sadekorjauksen avulla maaritellaan, tekeeko ohjaus
uran myota- vai vastalastulla.

Tyokierron kulku
1 Ohjaus paikoittaa tyokalun sisaanpistokohdan ylapuolelle.

2 Ohjaus liikuttaa tyokalun kohtisuoraan ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Muotoon ajo tapahtuu tangentiaalisesti
tai suoraviivaista rataa jyrsintasyotolla Q12. Muotoon ajon
menettely riippuen parametrista ConfigDatum CfgGeoCycle (nro
207000) apprDepCylWall (nro 201004)

3 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii
jyrsintasyottoarvolla Q12 uran seindmaa pitkin, silitystyovara
huomioidaan

4 Muodon lopussa ohjaus siirtaa tyokalun vastakkaiselle
seinamalle ja ajaa takaisin.

5 Vaiheet 2 ja 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys Q1 on
saavutettu.

6 Jos olet madritellyt toleranssin Q21, ohjaus toteuttaa
jalkikoneistuksen, jolla uran seinat saadaan mahdollisimman.

7 Sen jalkeen TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen.

o Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.
Aseta peruspiste pyoropoydan keskelle.
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Ohjeet

@ Tama tyokierto suorittaa asetetun koneistuksen. Jotta
tyokierto voitaisiin suorittaa, koneen pdydan alla olevan
ensimmaisen koneen akselin on kiertoakseli. Lisaksi
tyokalu on voitava paikoittaa kohtisuoraan vaippapinnalle.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron kutsussa karaa ei ole kytketty paalle, voi tapahtua
tormays.

> Koneparametrilla displaySpindleErr (nro 201002) pé&alle/pois
asetetaan, tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus, kun kara ei
ole paalla.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Tyokierron lopussa ohjaus paikoittaa tyokalun
varmuusetaisyyteen tai jos maaritelty, niin 2. varmuusetaisyyteen.
Tyokalun loppuaseman tyokierron jalkeen ei tarvitse olla sama
kuin aloitusasema. Huomaa tormaysvaaral!

> Tarkasta koneen liikkeet.
> Tarkasta tyokalun loppuasema simulaation tyokierron jalkeen.

> Ohjelmoi tyokierron jéalkeen absoluuttiset koordinaatit (ei
inkrementaalisia).

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Kayta keskeltd lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).

Tyokierron kutsu karan akselin on oltava kohtisuorassa
pyoropoydan akselin suhteen.

® Taman tyokierron voit toteuttaa myos kaannetyssa
koneistustasossa.

o Koneistusaika voi pidentya, jos muodossa on paljon ei-
tangentiaalisia muotoelementteja.

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa lauseessa aina
molemmat lieriovaippakoordinaatit.

® Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin

etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta

tyokiertoa.

Varmuusetaisyyden on oltava suurempi kuin tyokalun sade.

Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL muotoaliohjelmassa,
sinun tulee myos osoittaa tai laskea ne muotoaliohjelman sisalla.
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Ohje koneparametreihin liittyen
m Koneparametrilla apprDepCylWall (nro 201004) maaritellaéan
muotoon saapumisen menettely:
= CircleTangential: Tangentiaalinen muotoon ajo ja muodon
jatto
= LineNormal: Liike muodon aloituspisteeseen tapahtuu suoraa
pitkin.
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Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri
Y (2) Q1 JYRSINTASYVYYS ?
Etaisyys lieriovaipasta muodon pohjaan. Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q3 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?

Silitystyovara uran seinélla. Silitystyovara pienentaa uran leveytta
kaksi kertaa sisaansyottéarvon verran. Arvo vaikuttaa inkrementaa-
lisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q6 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun otsapinnasta lierion vaippapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q10 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q11 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?

Syottoliikkeen syottoarvo karan akselilla

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Q12 ROUHINNAN SYOTTOARVO ?

Syottoliikkeen syottoarvo koneistustasossa

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Q16 SYLINTERIN SADE ?

Lierion sade, jonka mukaan muoto koneistetaan.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q17 MITTAYKSIKKO? ASTE=0 MM/TUMA=1

Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa asteissa tai
millimetreissé (tuumissa).

Sisaansyotto: 0, 1

X(Q)

Q20 Uran leveys?
Valmistettavan uran leveys
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva Parametri

Q21 Toleranssi?

Jos kaytat tyokalua, joka on pienempi kuin ohjelmoitu uran leveys
Q20, uran seinaan muodostuu liikkeesta johtuvia vaaristymia
ympyraradoilla ja vinoilla suorilla. Kun maarittelet toleranssin Q21,
ohjaus tekee jalkijyrsinnan avulla urasta lahemmas sen muotoisen
kuin jyrsittaessa sellaisella tyokalulla, jonka halkaisija on sama kuin
uran leveys. Parametrilla Q21 maaritellaan sallittu poikkeama edella
mainitun muotoisesta ideaalisesta urasta. Jalkikoneistusvaiheiden
lukumaara riipuu lierion sateesta, kaytettavasta tyokalusta ja uran
leveydesta. Mita pienemmaksi toleranssi maaritellaan, sita tarkem-
maksi ura muodostuu, tosin jalkikoneistaminen kestaa kauemmin.

Suositus: Kayta toleranssia 0.02 mm.
Toiminto ei voimassa: Syt sisdan 0 (perusasetus).
Sisdansyotto: 0...9.9999

Esimerkki
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11.4 Tyokierto 29 LIERIOEVAIPPA-ASKEL
(optio #8)

1SO-ohjelmointi
G129
Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan maartelty askel siirtaa lierion
vaippapinnalle. Ohjaus asettaa tyokalun tassa tyokierrossa niin,
ettd voimassa olevalla sadekorjauksella seindmat kulkevat aina
keskendaan samansuuntaisesti. Ohjelmoi uuman keskipisterata
maarittelemalla tyokalun sadekorjaus. Sadekorjauksen avulla
maaritellaan, tekeeko ohjaus askeleen myota- vai vastalastulla.

Ohjaus lisaa uuman loppuun aina puolikaaren, jonka sade on sama
kuin puolet uuman leveydesta.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tydkalun aloituspisteen ylapuolelle. Ohjaus ALY
laskee aloituspisteen askeleen leveyden ja tyokalun halkaisijan
perusteella. Se sijaitsee puolikkaan uumaan leveyden ja tyokalun
halkaisijan paassa ensimmaisesta muotoaliohjelmassa
maaritellysta pisteesta. Sadekorjaus maaraa, aloitetaanko
liike vasemmalle 1, RL=my0otalastu) vai oikealle uumasta (2,
RR=vastalastu)

2 Sen jalkeen kun ohjaus on paikoittanut ensimmaiseen

. . - . 1 2
asetussyvyyteen, tyokalu ajaa ympyrankaaren mukaista rataa
jyrsintasyottoarvolla Q12 tangentiaalisesti askeleen seinaan. R -
Tarvittaessa talloin huomioidaan sivuttainen silityksen tyovara. @ X (C)

3 Ensimmaisella asetussyvyydella tyokalu jyrsii
jyrsintasyottoarvolla Q12 uuman seinamaa pitkin, kunnes uuma
on tehty kokonaan valmiiksi.

4 Sen jalkeen tyokalu poistuu tangentiaalisesti muodon seinasta
takaisin koneistuksen aloituspisteeseen.

5 Vaiheet 2 ... 4 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys Q1
saavutetaan.

6 Sen jalkeen TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen.

o Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.
Aseta peruspiste pyoropoydan keskelle.
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Ohjeet

@ Tama tyokierto suorittaa asetetun koneistuksen. Jotta
tyokierto voitaisiin suorittaa, koneen pdydan alla olevan
ensimmaisen koneen akselin on kiertoakseli. Lisaksi
tyokalu on voitava paikoittaa kohtisuoraan vaippapinnalle.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron kutsussa karaa ei ole kytketty paalle, voi tapahtua
tormays.

> Koneparametrilla displaySpindleErr (nro 201002) pé&alle/pois
asetetaan, tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus, kun kara ei
ole paalla.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m Kaytd keskeltd lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).

® Tyokierron kutsu karan akselin on oltava kohtisuorassa
pyoropoydan akselin suhteen. Jos nain ei ole, ohjaus antaa
virheilmoituksen. Tarvittaessa taytyy tehda kinematiikan
vaihtoasetus.

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa lauseessa aina
molemmat lieridvaippakoordinaatit.

B Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

B Varmuusetaisyyden on oltava suurempi kuin tyokalun sade.

m Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL muotoaliohjelmassa,
sinun tulee myds osoittaa tai laskea ne muotoaliohjelman sisélla.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q1 JYRSINTASYVYYS ?

Etaisyys lieriovaipasta muodon pohjaan. Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q3 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?

Silitystyovara askeleen seinélla. Silitystyovara suurentaa askeleen
leveytta kaksi kertaa sisdansyottoarvon verran. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q6 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun otsapinnasta lierion vaippapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q10 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q11 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Syottoliikkeen syottoarvo karan akselilla
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q12 ROUHINNAN SYOTTOARVO ?
Syottoliikkeen syottoarvo koneistustasossa
Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q16 SYLINTERIN SADE ?
Lierion sade, jonka mukaan muoto koneistetaan.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q17 MITTAYKSIKKO? ASTE=0 MM/TUMA=1

Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa asteissa tai
millimetreissé (tuumissa).

Sisaansyotto: 0, 1

Q20 ASKELVALI?

Valmistettavan uuman leveys

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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11.5 Tyokierto 39 LIERIOEVAIPPAMUOTO
(optio #8)

1SO-ohjelmointi
G139
Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Talla tyokierrolla voit laatia muodon lierion vaippapinnalle.

Muoto maaritellaan sita varten lierion vaipppapinnalle. Ohjaus
asettaa tyokalun tassa tyokierrossa niin, etta voimassa olevalla
sadekorjauksella jyrsityn muodon seinat kulkevat aina keskenaan
samansuuntaisesti.

Muoto kuvataan aliohjelmassa, joka maaritellaan tyokierron 14
MUOTO avulla.

Tassa aliohjelmassa muoto kuvataan aina X- ja Y-koordinaattien
avulla riippumatta siita, mitka kiertoakselit ovat koneen varusteena.
Muotokuvaus on nain ollen riippumaton koneen konfiguraatiosta.
Ratatoimintoina ovat kaytettavissa L, CHF, CR, RND ja CT.

Vastoin kuin tyokierrossa 28 ja 29, todellinen koneistettava muoto
maaritelladn muotoaliohjelmassa.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun aloituspisteen ylapuolelle. Ohjaus
sijoittaa aloituspisteen tyokalun halkaisijan mittaiselle
etaisyydelle ensimmaisesta muotoaliohjelmassa maaritellysta
pisteesta.

2 Sen jalkeen ohjaus liikuttaa tyokalun kohtisuoraan
ensimmaiseen asetussyvyyteen. Muotoon ajo tapahtuu
tangentiaalisesti tai suoraviivaista rataa jyrsintasyotolla
Q12. Tarvittaessa talldin huomioidaan sivuttainen silityksen
tyovara. (Saapumiskayttaytyminen riippuu koneparametrista
apprDepCylWall (nro 201004))

3 Ensimmaisella asetussyvyydella tyokalu jyrsii
jyrsintasyottoarvolla Q12 muodon seinaa pitkin, kunnes
muotorailo on tehty valmiiksi.

4 Sen jalkeen tyokalu poistuu tangentiaalisesti muodon seinasta
takaisin koneistuksen aloituspisteeseen.

5 Vaiheet 2 ... 4 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys Q1
saavutetaan.

6 Sen jalkeen TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen.

o Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.
Aseta peruspiste pyoropoydan keskelle.
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Ohjeet

@ Tama tyokierto suorittaa asetetun koneistuksen. Jotta
tyokierto voitaisiin suorittaa, koneen pdydan alla olevan
ensimmaisen koneen akselin on kiertoakseli. Lisaksi
tyokalu on voitava paikoittaa kohtisuoraan vaippapinnalle.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokierron kutsussa karaa ei ole kytketty paalle, voi tapahtua
tormays.

> Koneparametrilla displaySpindleErr (nro 201002) pé&alle/pois
asetetaan, tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus, kun kara ei
ole paalla.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= Tyokierron kutsu karan akselin on oltava kohtisuorassa
pyoropoydan akselin suhteen.

0 B Varmista, etta tyokalulla on sivusuunnassa riittavasti
tilaa muotoon ajoa ja muodon jattoa varten.
m Koneistusaika voi pidentya, jos muodossa on paljon
ei-tangentiaalisia muotoelementteja.

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa lauseessa aina
molemmat lieridvaippakoordinaatit.

B Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

B Varmuusetaisyyden on oltava suurempi kuin tyokalun sade.

m Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL muotoaliohjelmassa,
sinun tulee myds osoittaa tai laskea ne muotoaliohjelman sisalla.

Ohje koneparametreihin liittyen
m Koneparametrilla apprDepCylWall (nro 201004) maaritellaéan
muotoon saapumisen menettely:
= CircleTangential: Tangentiaalinen muotoon ajo ja muodon
jatto
= LineNormal: Liike muodon aloituspisteeseen tapahtuu suoraa
pitkin.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q1 JYRSINTASYVYYS ?

Etaisyys lieriovaipasta muodon pohjaan. Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q3 REUNAN VIIMEISTELYVARA ?

Silitysvara lierion aukilevitystasossa Tyovara vaikuttaa sadekorjauk-
sen suunnassa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q6 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun otsapinnasta lierion vaippapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q10 ASETUSSYVYYS ?

Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q11 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?

Syottoliikkeen syottoarvo karan akselilla

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Q12 ROUHINNAN SYOTTOARVO ?

Syottoliikkeen syottoarvo koneistustasossa

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Q16 SYLINTERIN SADE ?

Lierion sade, jonka mukaan muoto koneistetaan.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q17 MITTAYKSIKKO? ASTE=0 MM/TUMA=1

Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa asteissa tai
millimetreissé (tuumissa).

Sisaansyotto: 0, 1
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11.6 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Lieriovaippa tyokierrolla 27

0 = Kone B-paalla ja C-poydalla
B Lierio on kiinnitetty keskelle pyoropoytaa
B Peruspiste sijaitsee alapuolella pyoropoydan keskella

; Tyokalun irtiajo

; Sisddnkaanto

; Tyokalun irtiajo

; Ohjelman loppu

; Muotoaliohjelma

Y

Y (2)

; . | X (©)
30 50 157

; Tyokalukutsu, halkaisija 7

; Jaahdytysneste paalle, tyokierron kutsu

; Takaisinkaanto, PLANE-toiminnon peruutus

; Maérittelyt kiertoakselilla yksikossa mm (Q17=1)
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Esimerkki: Lieriovaippa tyokierrolla 28

Lierio on kiinnitetty keskelle pyoropoytaa

Kone B-paalla ja C-poydalla

Peruspiste sijaitsee pyoropoydan keskella
Keskipisteen radan kuvaus muotoaliohjelmassa

; TyOkalun irtiajo

: Sisaankaanto

; Tyokalun irtiajo

; Ohjelman loppu

Y

Y (2)

4 60 157
X (Q)

; Tyokalukutsu, tyokaluakseli Z, halkaisija 7

; Jaahdytysneste paalle, tyokierron kutsu

; Takaisinkaanto, PLANE-toiminnon peruutus

; Muotoaliohjelma, keskipisteen radan kuvaus

; Madrittelyt kiertoakselilla yksikdssd mm (Q17=1)
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12.1 SL- tai OCM-tyokierrot monimutkaisella
muotokaavalla

Perusteet

Monimutkaisilla muotokaavoilla voit yhdistada monimutkaisia
muotoja osamuodoista (taskuista tai saarekkeista). Yksittdiset
osamuodot (geometriatiedot) syotetdan sisaan erillisina
NC-ohjelmina. Nain kaikkia osamuotoja voidaan kayttaa edelleen
mielivaltaisella tavalla. Ohjaus laskee kokonaismuodon valituista
osamuodoista, jotka liitat yhteen muotokaavan avulla.

Aihe: Koneistus SL-tyokierroilla ja monimutkaisilla muotokaavoilla
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 MUODON TIEDOT

8 CYCL DEF 21 ROUHINTA

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 POHJAN VIIMEISTELY
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 REUNAN VIIMEISTELY
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

0 Ohjelmointiohjeet:

m S| -tyokiertojen muistitila (kaikki
muotokuvausohjelmat) on rajoitettu kasittamaan
enintadn 128 muotoa. Muotoelementtien mahdollinen
lukumaara riippuu muototavasta (sisa- tai ulkomuoto)
ja osamuotojen lukumaarasta ja on suuruudeltaan
enintadn 16384 muotoelementtia.

B SL-tyokierrot muotokaavoilla edellyttavat strukturoitua
ohjelmarakennetta ja antavat mahdollisuuden sijoittaa
usein toistuvia muotoja yksittaisiin NC-ohjelmiin.
Muotokaavojen avulla yhdistetdaan osamuodot
kokonaismuotoon ja maaritellaan, onko kyseessa
tasku vai saareke.
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Osamuotojen ominaisuudet

= Ohjaus tunnistaa kaikki muodot taskuiksi. Al ohjelmoi
sadekorjausta.

B Ohjaus jattaa huomiotta syottoarvon F ja lisatoiminnot M.

m  Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja — Kun se ohjelmoidaan

osamuotojen sisélla, se vaikuttaa myos myohemmissa NC-
ohjelmissa, tosin sita ei tdydy peruuttaa tyokierron kutsun jalkeen.

= Kutsutut NC-ohjelmat saavat sisaltaa kara-akselin koordinaatteja,
tosin ne jatetdan huomiotta.

® Kutsutun NC-ohjelman ensimmaisessa koordinaattilauseessa
maaritelladn koneistustaso.

® Tarvittaessa voit maaritella osamuodot erilaisilla syvyyksilla.

Tyokiertojen ominaisuudet

B Ohjaus paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
varmuusetaisyydelle.

m  Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tyokalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari.

m Sisanurkkien sade" voidaan ohjelmoida — tyokalu ei jaa

paikalleen, jyrsinteran jaljet estetdan (koskee vain ulointa rataa
rouhinnassa ja sivun silityksessa).

® Sivun silityksessa ohjaus ajaa muotoon ympyrarataa
tangentiaalisella litynnalla.

m Syvyyssilityksesséa ohjaus ajaa tyokalun niinikaan ympyrakaaren
mukaista rataa tangentiaalisellaliitynnalla tyokappaleeseen
(esim.: kara-akseli Z: ympyrakaarirata tasossa Z/X)

®  Ohjaus koneistaa muodon ympariinsa myotéalastulla tai
vastalastulla.

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tyovara ja
varmuusetaisyys, maaritellaan tyokierrossa 20 MUODON TIEDOT tai
271 OCM MUOTOTIEDOT.

Aihe: Osamuodon kasittely muotokaavalla

0 BEGIN MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = "120"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "121" DEPTH15
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5
5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM 120 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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NC-ohjelman valinta muotomaarittelyilla

Toiminnolla SEL CONTOUR valitaan NC-ohjelma ja muotomaarittelyt,
joista ohjaus ottaa muotokuvaukset:

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

B3 » Paina nappainta SPEC FCT.
Woto > Paina ohjelmanappainta
e MUOTO- JA PISTEKONEISTUS.

> Paina ohjelmanappaintd SEL CONTOUR
CONTOUR

> Syota sisaan muotomaarittelyt
sisaltavanNC-ohjelman taydellinen nimi.

tai

E} > Paina ohjelmanappainta VALITSE TIEDOSTO ja

TIEDOSTO valitse ohjelma.

> Vahvista nappaimella END.

o Ohjelmointiohjeet:
® Jos kutsuttava tiedosto on samassa hakemistossa
kuin kutsuva tiedosto, voi maaritella tiedostonimen
myos ilman polkua, esim. Sita varten on
ohjelmanappéaimen VALITSE TIEDOSTO
valintaikkunassa kaytettavissa ohjelmanappain
VASTAANOTA TIED.NIMI.

m  Ohjelmoi SEL CONTOUR-lause ennen SL-tyokiertoja.
Tyokiertoa 14 MUOTO ei enaa tarvita kaytettaessa SEL
CONTUR -lausetta.
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Muotokuvausten maarittely

Toiminnolla DECLARE CONTOUR syotetaan sisaan NC-ohjelman
polku sille NC-ohjelmalle, josta ohjaus ottaa muotokuvaukset. Lisaksi
talle muotokuvaukselle voidaan valita syvyys erikseen.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

speC » Paina nappainta SPEC FCT.
Woto » Paina ohjelmanappainta
e MUOTO- JA PISTEKONEISTUS.

» Paina ohjelmanappainta DECLARE CONTOUR.

> Syota sisaan muototunnuksen QC numero,
vahvista nappaimella ENT.

» Paina nappainta ENT

> Syota sisaan muotokuvaukset sisaltavan
NC-ohjelman taydellinen ohjelman nimi, vahvista
painamalla nappainta END

tai
» Paina ohjelmanéappainta VALITSE TIEDOSTO ja
TIEDOSTO valitse NC-ohjelma.
> maarittele syvyys valitulle muodolle
» Paina nappainta END

o Ohjelmointiohjeet:
® Jos kutsuttava tiedosto on samassa hakemistossa
kuin kutsuva tiedosto, voi maaritella tiedostonimen
myos ilman polkua, esim. Sita varten on
ohjelmanappaimen VALITSE TIEDOSTO
valintaikkunassa kaytettavissa ohjelmanappain
VASTAANOTA TIED.NIMI.

= Maaritellyilla muototunnuksilla QC voidaan
muotokaavassa kasitelld keskendan erilaisia muotoja.

B Jos kaytat muotoja eri syvyyksillg, taytyy syvyys
silloin mééritella kaikille osamuodoille erikseen (tarv.
madrittele syvyys 0).

m Eri syvyyksia (DEPTH) lasketaan vain paallekkaisilla
elementeilla. Nain ei kuitenkaan tapahdu taskun
sisapuolisilla puhtailla saarekkeilla. Kayta sita varten
yksinkertaista muotokaavaa.

Lisatietoja: "SL- tai OCM-tyokierrot yksinkertaisella
muotokaavalla®, Sivu 414
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Syota sisaan monipuolinen muotokaava
Ohjelmanappainten avulla voi ketjuttaa yhteen erilaisia muotoja
matemaattisessa kaavassa:

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
SPEC » Paina nappainta SPEC FCT.

FCT

L)

Woto » Paina ohjelmanappainta
e MUOTO- JA PISTEKONEISTUS.
» Paina ohjelmanppainta MUOTOKAAVA.
KAAVA > Syota sisaan muototunnuksen QC numero,

vahvista nappaimella ENT.
» Paina ndppéintd ENT

Ohjaus nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia:

Ketjutustoiminto

e}
2;3
S0

3
o
=
Q.
9

Leikkaus
esim. QC10 = QC1 & QC5

[ ]
%=
L 4

e ¢ Unioni
esim. QC25 = QC7 | QC18

'

o e Unioni, mutta ilman leikkausta
esim. QC12 = QC5 ~ QC25

g

Ilman
esim. QC25 = QC1\QC2

Sulku auki
esim.QC12 = QC1 & (QC2 | QC3)

e

Sulku kiinni
esim. QC12 = QC1 & (QC2 | QC3)

Yksittdisen muodon madrittely
esim. QC12 = QC1
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Paallekkaiset muodot

Ohjaus kasittaa ohjelmoidun muodon taskuksi. Muotokaavan
toiminnoilla voit muuntaa muodon saarekkeeksi.

Uuteen muotoon voidaan latoa paallekkain taskuja ja saarekkeita.
Nainollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa.

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

0 Seuraavat esimerkit ovat muotokuvausohjelmia,
jotka maaritellaan muotokuvausohjelmassa.
Muotokuvausohjelma kutsutaan edelleen toiminnolla SEL
CONTOUR varsinaisessa paaohjelmassa.

Taskut A ja B ovat paallekkain.
Ohjaus laskee leikkauspisteet S1 ja S2, niita ei tarvitse ohjelmoida.
Taskut on ohjelmoitu taysiympyroina.

Muotokuvausohjelma 1: Tasku A

Muotokuvausohjelma 2: Tasku B
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»Summa®“-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seka yhteinen

paallekkainen pinta:

= Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa NC-ohjelmissa
ilman sadekorjausta

= Muotokaavassa pinnat A ja B kasitellaan “unionitoiminnolla”.

Muodonmairittelyohjelma:

sErotus“-pinta

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteista paallekkaista
osuutta:

B Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa NC-ohjelmissa
ilman sadekorjausta

= Muotokaavassa pinta B erotetaan pinnasta A toiminnolla ilman.

Muodonmaarittelyohjelma:

JLeikkaus“-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paallekkainen pintaosuus.
Yksinkertaisesti ulkopuoliset pinnat jatetddn koneistamatta.)

= Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa NC-ohjelmissa
ilman sadekorjausta

® Muotokaavassa pinnat A ja B kasitellaan toiminnolla “leikkaus”.

—

Muodonmaarittelyohjelma:

H
juiry
o
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Muodon toteutus SL tai OCM-tyokierroilla

o Kokonaismuodon koneistus toteutetaan SL-tyokierroilla
(katso "Yleiskuvaus', Sivu 266) tai OCM-tyokierroilla
(katso "Yleiskuvaus', Sivu 321).

Esimerkki: Paillekkaisten muotojen rouhinta ja silitys
muotokaavoilla

; Aihion maarittely

; Tyokalukutsu, rouhintajyrsin
; Tyokalun irtiajo
; Muotoaliohjelman maarittely

; Yleisten koneistusparametrien maéarittely

; TyOkierron maarittely, rouhinta
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; Tyokierron kutsu, rouhinta

; Tyokalukutsu, silitysjyrsinta

; TyOkierron maarittely, syvyyssilitys

; Tyokierron kutsu, syvyyssilitys

; TyOkierron maarittely, sivun silitys

; Tyokierron kutsu, sivun silitys

; Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

; Muototunnuksen maarittely NC-ohjelmalle "120"

; Arvojen osoitukset kaytettaville parametreille ohjelmassa
PGM "121"

; Muototunnuksen maarittely NC-ohjelmalle "121"
; Muototunnuksen maarittely NC-ohjelmalle "122"
; Muototunnuksen maérittely NC-ohjelmalle 123"

: Muotokaava

=<
c
]
o
o
S
3
o
o
=
—
—
o
<
o
=
[
3
)
3
c
o
—
o
S
)
o
<
8
]

F Y
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12.2 SL- tai OCM-tyokierrot yksinkertaisella
muotokaavalla

Perusteet

; Aihe: Koneistus SL-tyokierroilla ja monimutkaisilla
muotokaavoilla

0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 MUODON TIEDOT

8 CYCL DEF 21 ROUHINTA

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 POHJAN VIIMEISTELY
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 REUNAN VIIMEISTELY
17 CYCL CALL

.!'.).0 L Z+250 RO FMAX M2

51 END PGM CONTDEF MM

Yksinkertaisilla muotokaavoilla voit yhdistaa monimutkaisia muotoja
jopa yhdeksastd osamuodosta (taskuista tai saarekkeista). Ohjaus
maadrittaa osamuodoista kokonaismuodon.

o SlL-tyokiertojen muistitila (kaikki muotokuvausohjelmat)
on rajoitettu kasittamaan enintaan 128 muotoa.
Muotoelementtien mahdollinen lukumaara riippuu
muototavasta (sisa- tai ulkomuoto) ja osamuotojen
lukumaarasta ja on suuruudeltaan enintaan 16384
muotoelementtia.

Tyhjaalue

Valinnaisilla tyhjaalueilla V (void) voit sulkea pois koneistuksen
alueita. Nama alueet voivat mm. valuosien aariviivoja tai edellisista
koneistusvaiheista. Voit maaritella enintaan viisi tyhjaaluetta.

Jos kaytat OCM-tyokiertoja, ohjaus tunkeutuu tyhjaalueen sisélla
kohtisuoraan.

Jos kaytat SL-tyokierroilla numeroita 22 ... 24, ohjaus luo
sisaanpistoaseman maarittelyista tyhjaalueita riippumatta.

Tarkasta menettely simulaation avulla.
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Osamuotojen ominaisuudet
= Al3 ohjelmoi sadekorjausta.
B Ohjaus jattaa huomiotta syottoarvon F ja lisatoiminnot M.

m Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja — Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisalld, ne vaikuttavat myds mychemmissa
aliohjelmissa, tosin niita ei taydy peruuttaa tyokierron kutsun
jalkeen.

m  Aliohjelmat saavat sisaltaa kara-akselin koordinaatteja, tosin ne
jatetaan huomiotta.

®  Aliohjelman ensimmaisessa koordinaattilauseessa maaritellaan
koneistustaso.

Tyokiertojen ominaisuudet

®  Ohjaus paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
varmuusetaisyydelle.

®  Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tyokalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari.

m "Sisdnurkkien sdde” voidaan ohjelmoida — tyokalu ei jaa
paikalleen, jyrsinteran jaljet estetdan (koskee vain ulointa rataa
rouhinnassa ja sivun silityksessa).

® Sivun silityksessa ohjaus ajaa muotoon ympyrarataa
tangentiaalisella litynnalla.

B Syvyyssilityksessa ohjaus ajaa tyokalun niinikadn ympyrakaaren
mukaista rataa tangentiaalisellaliitynnalla tyokappaleeseen
(esim.: kara-akseli Z: ympyrékaarirata tasossa Z/X).

®  Ohjaus koneistaa muodon ympariinsa myotalastulla tai
vastalastulla.

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tyovara ja

varmuusetaisyys, maaritellaan tyokierrossa 20 MUODON TIEDOT tai
ECM:lla tyokierrossa 271 OCM MUOTOTIEDOT.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022 415



Tyokierrot. Muototasku muotolomakkeella | SL- tai OCM-tyokierrot yksinkertaisella muotokaavalla

Syota sisaan yksinkertainen muotokaava

Ohjelmanappainten avulla voi ketjuttaa yhteen erilaisia muotoja
matemaattisessa kaavassa.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

seec » Paina nappainta SPEC FCT.
Woto » Paina ohjelmanappainta
e MUOTO- JA PISTEKONEISTUS.
— » Paina ohjelmanappainta CONTOUR DEF.
OFF » Paina nappainta ENT
> Ohjaus kaynnistaa muotokaavan sisaansyoton.
> Syota sisaan ensimmainen osamuoto P1.

Vahvista ndappéaimella ENT

TASKU > Paina ohjelmanappainta TASKU (P).

7
bors sl -t a |

> Paina ohjelmanappainta SAAREKE (I).
S > Syota sisaan toinen osamuoto ja vahvista
nappaimella ENT.

> Tarvittaessa syota sisaan toisen osamuodon
nimi. Vahvista nappaimella ENT

> Jatka dialogia samaan tapaan, kunnes kaikki
osamuodot on syGtetty sisaan.

> Tarvittaessa maarittele tyhjaalue V.

Tyhjaalueiden syvyys vastaa
kokonaissyvyyttd, jonka maarittelet
koneistustyokierrossa.

Ohjaus tarjoaa muodon sisaansyottoon seuraavat mahdollisuudet:

Ohjelmanédp- Toiminto

pain
CONTOUR Muodon nimen maarlttely
<FILE> ‘tai
vaLITSE Paina ohjelmanappainta VALITSE TIEDOSTO.
TIEDOSTO
conToun QS-parametrin numeron madrittely
<FILE>=QS
contoun Label-merkin numeron maarittely
LBL NR
contoun Label-merkin nimen maarittely
LBL NAME
contoun Label-merkin QS-parametrin numeron maarittely
LBL QS
Esimerkki:
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o Ohjelmointiohjeet:
= Osamuodon ensimmainen syvyys on tyokierron
syvyys. Ohjelmoitu muoto on rajoitettu téhan
syvyyteen. Muut osamuodot eivéat voi olla syvempia
kuin tyokierron syvyys. Aloita sen vuoksi aina
paasaantoisesti syvimmalla taskulla.

B Jos muoto on maaritelty saarekkeeksi, ohjaus
tulkitsee sisaansyotetyn syvyyden saarekkeen
korkeudeksi. Sisadansyotetty etumerkiton arvo
perustuu talloin tyokappaleen ylapintaan!

® Jos syvyydeksi on annettu 0, taskuissa vaikuttaa
talloin tyokierrossa 20 maaritelty syvyys. Saarekkeet
ulottuvat talloin tyokappaleen ylapintaan saakkal

® Jos kutsuttava tiedosto on samassa hakemistossa
kuin kutsuva tiedosto, voi maaritella tiedostonimen
myds ilman polkua, esim. Sita varten on
ohjelmanappaimen VALITSE TIEDOSTO
valintaikkunassa kaytettavissa ohjelmanappain
VASTAANOTA TIED.NIMI.

Muodon toteutus SL-tyokierroilla

o Kokonaismuodon koneistus toteutetaan SL-tyokierroilla
(katso "Yleiskuvaus", Sivu 266) tai OCM-tyokierroilla
(katso "Yleiskuvaus", Sivu 321).
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Tyokierrot: Erikoistoiminnot | Perusteet

13.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Ohjaus sisaltaa seuraavat tyokierrot seuraavia
erikoiskayttotarkoituksia varten:

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain
s Tyokierto 9 ODOTUSAIKA 421
& m  Ohjelmanajo pysaytetaan odotusajaksi.
— Tyokierto 12 PGM CALL 422
CALL = Mielivaltaisen NC-ohjelman kutsu
TR Tyokierto 13 ORIENTOINTI 424
L = Karan kiertdminen tiettyyn kulmaan
2 Tyokierto 32 TOLERANSSI 425
e = Sallitun muotopoikkeaman ohjelmointi rekyylitonta
koneistusta varten
225 Tyokierto 225 KAIVERRUS 429
m  Tekstin kaiverrus tasopintaan
B Pitkin suoraa tai ympyrankaarta
a2 Tyokierto 232 OTSAJYRSINTAE (Optio #19) 436
-7& B Tasopinnan tasojyrsinta useilla asetuksilla
m Jyrsintdmenetelman valinta.
228 Tyokierto 238 KONETILAN MITTAUS (optio #155) 442
= Nykyisen konetilan mittaus tai mittauksen testaus
2 O Tyokierto 239 MAARITA KUORMITUS (optio #143) 445
g B Punnitustoiminnan valinta
= Kuormitusriippuvaisen esiohjaus- ja sdatoparametrin
uudelleenasetus
18 Tyokierto 18 KIERTEITYS 448
' = Saadellylla karalla

®  Karan pysaytys reian pohjalla
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13.2 Tyokierto 9 ODOTUSAIKA

1SO-ohjelmointi
G4

Kayttd

0 Taman tyokierron voit suorittaa koneistustilassa
FUNCTION MODE MILL.

Ohjelma pysaytetadn ODOTUSAIKA-asetuksen mukaan. Odotusaika
voi olla esimerkiksi lastun katkaisemista varten.

Tyokierto vaikuttaa NC-ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien.
Tama ei vaikuta modaalisiin (pysyviin) olosuhteisiin, kuten esim.
karan pyorintaan.

Kaytetyt aiheet

® QOdotusaika toiminnolla FUNCTION FEED DWELL
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

B QOdotusaika toiminnolla FUNCTION DWELL
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri

Odotusaika sekunneissa

Syota sisadn odotusaika sekunneissa.

Sisdansyotto: 0...3 600s (1 tunti) 0,007 tunnin askelin
Esimerkki
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13.3 Tyokierto 12 PGM CALL

1SO-ohjelmointi

G39
Kaytto
Voit samaistaa haluamiasi NC-ohjelmia, kuten esim. 9
erikoisporauksia tai geometriamoduleja koneistustyokierroiksi. Tama ol ! of o s
. S o7 CYCLDEF12.0 i —=»0 BEGINPGM °
NC-ohjelma kutsutaan sen jalkeen tyokiertojen tapaan. ol PGM CALL ol | e LOT31 MM e
o8 CYCLDEF121 o o
o Lot o | o 5
°'9.. M99 T e 2
° L= ENDPGM  °
S ¥ O

Kaytetyt aiheet
m Ulkoisten NC-ohjelmien kutsu
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Ohjeet

m Taman tyokierron voit suorittaa koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Q-parametrit vaikuttavat tyokierrolla 12 tehtdvassa ohjelman
kutsussa paasaantoisesti globaalisti. Huomioi talloin, etta
kutsutussa NC-ohjelmassa tehdyt Q-parametrien muutokset
vaikuttavat tarvittaessa myos kutsuvassa NC-ohjelmassa.

Ohjelmointiohjeet

m  Kutsuttavan NC-ohjelman taytyy olla tallennettuna ohjauksen
sisdiseen muistiin.

®  Jos sy0Otat sisdan vain ohjelman nimen, taytyy tyokiertona
kutsuttavan NC-ohjelman olla samassa hakemistossa kuin
kutsuva NC-ohjelma.

®  Jos tyokiertona kutsuttava NC-ohjelma ei ole samassa
hakemistossa kuin kutsuva NC-ohjelma, talloin maarittele
taydellinen hakemistopolku, esim. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

®  Jos haluat osoittaa tyokierrolle DIN/ISO-ohjelman, talloin syota
ohjelman nimen peraéan tiedostotyyppi .I.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Ohjelman nimi

Syota sisaan kutsuttavan NC-ohjelman nimi, tarvittaessa polku.
Aktivoi ohjelmanappaimen Valitse avulla File-Select-dialogi. Valitse
kutsuva NC-ohjelma.

Ohjelmanappaimella SYNTAX voit asettaa polun kaksoislainaus-
merkkien sisaan. Lainausmerkit maarittelevat polun alun ja lopun.
Taman ansiosta ohjaus voi tunnistaa mahdolliset erikoismerkit
osana polkua.

Jos koko polku on lainausmerkkien sisallg, voit kayttaa myos
merkkeja \ ja / kansioiden ja tiedostojen erottamiseen.

NC-ohjelma kutsutaan kaskylla:

® CYCL CALL (erillinen NC - lause) tai

= M99 (lauseittainen) tai

= MB89 (toteutetaan jokaisen paikoituslauseen jélkeen)

Osoita NC-ohjelma 1_Plate.h tyokierroksi ja kutsu M99-koodilla

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022 423



Tyokierrot: Erikoistoiminnot | Tyokierto 13 ORIENTOINTI

13.4 Tyokierto 13 ORIENTOINTI

1SO-ohjelmointi
G36

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Kone ja ohjaus on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Ohjaus voi ohjata tyostokoneen paakaraa ja paikoittaa sen kulmalla

maarattyyn kiertoasemaan.

Karan suuntausta tarvitaan esim.:

= tyokalunvaihtojarjestelmissg, joilla on tietty vaihtoasema tyokalua
varten

= infrapunasiirrolla toimivien 3-ulotteisten kosketustajarjestelmien
lahetys- ja vastaanottopintojen suuntaamisessa

Ohjelmoitaessa M19 tai M20 (koneesta riippuen) ohjaus paikoittaa

tyokierrossa maariteltyyn kulma-asemaan.

Jos ohjelmoit koodin M19 tai M20 ennen tyokierron 13 madrittelya,

talloin ohjaus paikoittaa paakaran kulma-asemaan, jonka koneen

valmistaja on asettanut.

Ohjeet

= Taman tyokierron voit suorittaa koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m  Koneistustyokierroissa 202, 204 ja 209 kaytetaan sisaisesti
tyokiertoa 13. Huomioi, etta NC-koneistusohjelmassa jonkin
ylla mainitun koneistustyokierron jalkeen on tyokierto 13
ohjelmoitava tarvittaessa uudelleen.

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Suuntauskulma
Syo6ta sisaan kulma koneistustason kulmaperusakselin suhteen.
Sisdansyotto: 0...360

Esimerkki
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13.5 Tyokierto 32 TOLERANSSI

1SO-ohjelmointi
G62

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Kone ja ohjaus on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tyokierron 32 maarittelyjen kautta voit vaikuttaa HSC-koneistuksen
tulokseen tarkkuuden, pinnanlaadun ja nopeuden osalta, mikali
ohjaus on mukautettu konekohtaisiin ominaisuuksiin.

Ohjaus silittda automaattisesti haluttujen (korjaamattomien ja
korjattujen) muotoelementtien valisen muodon. Tallgin tyokalu
liikkuu tasaisesti ja jatkuvasti tyokappaleen pinnalla ja mukailee
nain koneen mekaniikkaa. Lisaksi tyokierrossa maaritelty toleranssi
vaikuttaa myos ympyrankaaren mukaisiin liikkeisiin.

Mikali tarpeen, ohjaus vahentaa ohjelmoitua syottdarvoa
automaattisesti, voidakseen toteuttaa ohjelman aina ,nykimatta“
suurimmalla mahdollisella nopeudella. Maarittelemasi
toleranssi pidetaan paasaantoisesti aina, siis myos ohjauksen
tyoskennellessa hidastetulla nopeudella. Mita suuremman
toleranssin maarittelet, sita nopeammin ohjaus tyoskentelee.

Muodon tasoitus saa aikaan poikkeaman. Taman muotopoikkeaman
suuruuden (Toleranssiarvo) on koneen valmistaja asettanut
koneparametrilla. Tyokierrolla 32 voit muuttaa esiasetettuja
toleranssiarvoja ja valita erilaisia suodatinasetuksia edellyttaen, etta

6 Erittain pienilla toleranssiarvoilla kone ei pysty enaa
toteuttamaan muotoa nykimatta. Nykiminen ei johdu
ohjauksen puutteellisesta laskentatehosta, vaan siita
tosiseikasta, ettd ohjaus ajaa tarkasti niin lahelle
muotoliittymid, etta syottonopeutta taytyy pienentaa
tarvittaessa voimakeinoin.

Peruutus
Ohjaus palauttaa tyokierron 32, jos

®  madrittelet tyokierron 322 uudelleen ja vahvistat toleranssiarvoa
koskevan dialogikysymyksen painamalla NO ENT.

® Uuden NC-ohjelman valitseminen

Sen jalkeen kun olet uudelleenasettanut tyokierron 32, ohjaus aktivoi
uudelleen koneparametrin avulla esiasetetun toleranssin.
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Vaikutukset CAM-jarjestelman geometriamaarityksilla

Olennaisin vaikutustekija ulkoisilla NC-ohjelman asetuksilla on
CAM-jarjestelmassa maariteltava jannevirhe S. Taman jannivirheen
mukaan maaraytyy postprosessorin (PP) avulla laaditun NC-
ohjelman suurin piste-etaisyys. Jos jannevirhe on yhtasuuri tai
pienempi kuin tyokierrossa 32 valittu toleranssiarvo T, ohjaus voi
talloin tasoittaa muotopisteet, ellei ohjelmoitua syottoarvoa rajoiteta
koneen erikoisasetusten kautta.

Optimaalisen tasoituksen saa aikaan silloin, kun valitset tyokierrossa
32 toleranssiksi arvon, joka on 1,1 ... 2 kertaa CAM-jannevirhe.

Kaytetyt aiheet
= Tyoskentely CAM-generoiduilla NC-ohjelmilla
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

Ohjeet

. Taman tyokierron voit suorittaa koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= Tyokierto 32 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta ne tulevat
voimaan NC-ohjelmassa heti méaarittelysta alkaen.

B Ohjaus tulkitsee, etta sisaansyotetyn toleranssiarvon T
mittayksikkko on mm, kun kyseessa on MM-ohjelma ja tuumaa,
kun kyseessa on tuumaohjelma.

m Jos luet NC-ohjelman sisaan tyokierrolla 32, joka
tyokiertoparametrina sisaltaa vain toleranssiarvon T,
tarvittaessa ohjaus lisaa ohjelmaan molemmat puuttuvat
parametrit arvolla 0.

= Yleensa kaariliikkeissa toleranssin kasvaessa ympyran halkaisija
pienenee, elleivat koneen HSC-suodattimet ole aktiivisia (koneen
valmistajan asetukset).

® Kun tyokierto 32 on aktivoitu, ohjaus nayttaa lisatilanaytossa,
valilehti CYC, maaritellyn tyokierron parametreja.
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Huomioitavaa viiden akselin simultaanikoneistuksessa!

®  Maarittele pallojyrsimella tyostettavan viiden akselin
simultaanikoneistuksen NC-ohjelmat mieluiten pallopaan
keskipisteen mukaan. NC-tiedoista tulee silloin paasaantoisesti
tasalaatuisempia. Lisaksi voit maaritella tyokierrossa
32G62 suuremman kiertoakselin toleranssin TA (esim. 1... 3
astetta) vielakin tasaisempaa syottoliikettad varten tydkalun
peruspisteessa (TCP).

m Torus- tai pallojyrsimella tyGstettavan viiden akselin
simultaanikoneistuksen NC-ohjelmissa pallopaan etelakarjen
NC-madrittelyyn on syyté valita pienempi kiertoakselin
toleranssi. Tavanomainen arvo on esimerkiksi 0.1°. Olennaista
kiertoakselin toleranssille on suurin sallittu muodon vaaristyma.
Tama muodon vaaristyma riippuu mahdollisesta tyokalun
vinoasetuksesta, tyokalun sateesta ja tyokalun ryntosyvyydesta.
Viiden akselin vierintdjyrsinassa varsijyrsimella voit laskea
suurimman mahdollisen muotovaaristyman T suoraan jyrsimen
ryntopituuden L ja sallitun muototoleranssin TA avulla:
T~KxLxTAK=0.0175[1/]

Esimerkki: L =10 mm, TA=0.1:T =0.0175mm

Torusjyrsimen esimerkkikaava:

Tyoskenneltaessa torusjyrsimella kulmatoleranssin merkitys on

suurempi.
180
Tw= T*R T32

Tw: Kulmatoleranssi: () asteina

T Pii (Pi)

R: Toruksen keskisade yksikdssa mm
T3,: Koneistustoleranssi yksikdssa mm
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Toleranssiarvo T

Sallitut muotopoikkeamat millimetreina (tai tuumina tuumaohjel-
missa)

>0: Jos sisaansyotto on suurempi kuin nolla, ohjaus kayttaa maarit-
telemaasi suurinta sallittua poikkeamaa

>0: Jos sisaansyotto on nolla tai kun ohjelmoinnin yhteydessa
painetaan NO ENT -painiketta, ohjaus kayttaa koneen valmistajan
madrittelemaa arvoa.

Sisdansyotto: 0...10
HSC-MODE, Silitys=0, Rouhinta=1
Aktivoi suodatin:

0: Jyrsinta suuremmalla muototarkkuudella. Ohjaus kayttaa sisai-
sesti maariteltyja silityksen suodatusasetuksia.

1: Jyrsinta suuremmalla syottonopeudella. Ohjaus kayttaa sisaises-
ti maariteltyja rouhinnan suodatusasetuksia.

Sisaansyotto: 0, 1

Toleranssi kiertoakseleille TA

Sallittu kiertoakselin asemanpoikkeama asteen yksikossa aktiivisel-
la koodilla M128 (FUNCTION TCPM). Ohjaus pienentaa ratasyotto-
nopeutta aina niin, ettd moniakseliliikkeissa hitain akseli liikkuu aina
sen maksimisyottonopeudella. Paasaantoisesti kiertoakselit ovat
oleellisesti hitaampia kuin lineaariakselit. Kun maaritellaan suuri
toleranssi (esim. 10°), voidaan koneistusaikaa lyhentda huomat-
tavasti moniakselisilla NC-ohjelmilla, koska ohjauksen ei tallgin
tarvitse ajaa kiertoakselia aina tarkalleen esimaariteltyyn asetus-
asemaan. Tyokalun suuntaus (kiertoakselin asetus tyokappaleen
ylapinnan suhteen) mukautetaan. Asema Tool Center Point (TCP)
tarkoittaa tyokalun keskipistetta ja se korjataan automaattisesti.
Silla ei ole esimerkiksi pallojyrsimen yhteydessa mitdan negatiivista
vaikutusta muotoon, koska se on mitattu keskipisteeseen ja ohjel-
moidaan keskipisteen radan mukaan.

>0: Jos sisaansyotto on suurempi kuin nolla, ohjaus kayttaa maarit-
telemaasi suurinta sallittua poikkeamaa.

>0: Jos sisaansyotto on nolla tai kun ohjelmoinnin yhteydessa
painetaan NO ENT -painiketta, ohjaus kayttaa koneen valmistajan
maarittelemaa arvoa.

Sisaansyotto: 0...10

Esimerkki
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13.6 Tyokierto 225 KAIVERRUS

1SO-ohjelmointi
G225

Kayttd

Taman tyokierron avulla voidaan kaivertaa teksteja tyokappaleen
tasaiselle pinnalle. Teksti voidaan muotoilla kulkemaan
suoraviivaisesti tai ympyrankaaren mukaisesti.

Tyokierron kulku

1 Jos tyokalu on alempana kuin Q204 2. VARMUUSETAISYYS,
ohjaus paikoittuu ensin parametrin Q204 arvoon.

2 Ohjaus paikoittaa tyokalun koneistustasossa ensimmaisen
merkin aloituspisteeseen.

3 Ohjaus kaivertaa tekstin.

® Jos Q202 MAKS. ASETUSSYVYYS on suurempi kuin
Q201 SYVYYS, ohjaus kaivertaa jokaisen merkin yhdella
asetusliikkeella.

® Jos Q202 MAKS. ASETUSSYVYYS on pienempi kuin Q201
SYVYYS, ohjaus kaivertaa jokaisen merkin useammilla
asetusliikkeilld. Ohjaus koneistaa seuraavan merkin vasta, kun
edellinen merkki on jyrsitty valmiiksi.

4 Kun merkki on kaiverrettu, ohjaus vetaa tyokalun on
varmuusetaisyydelle Q200 tyckappaleen pinnasta.

5 Tama menettely 2 ja 3 toistetaan, kunnes kaikki merkit on
kaiverrettu.

6 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa tyokalun 2. varmuusetaisyydelle
Q204.

Ohjeet

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Ohjelmointiohjeet

m Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi 0, ohjaus ei toteuta
tyokiertoa.

m Kaiverrusteksti voidaan maéritelld myos jonomuuttujan (QS)
avulla.

® Parametrilla Q374 voidaan vaikuttaa kirjainten kaantdasemaan.
Kun Q374=0° ... 180°: Kiertosuunta on vasemmalta oikealle.
Kun Q374 on suurempi kuin 180°: Kiertosuunta on painvastainen.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

QS500 Kaiverrusteksti?

Kaiverrusteksti lainausmerkkien sisalla. Jonomuuttujan osoitus
numerolohkon Q-nappaimen kautta, aakkosnappaimistonappaimis-
ton Q-nappaimen kautta vastaa normaalia tekstin sisaansyottoa.

Sisaansyotto: Maks. 255 merkkia
Lisatietoja: "Jarjestelmamuuttujien kaiverrus®, Sivu 434

T Q514 Q513 Merkkikorkeus?
a=x*
YA Kaiverrettavan merkin korkeus yksikdssa mm
Sisaansyotto: 0...999.999

Q514 Merkkietais. kerroin?

(g :;B Kaytetty fontti on ns. suhteellinen fontti. Jokaisella merkilla on
1 oma leveys. X on yhta suuri kuin merkin leveys plus oletusvali. Voit
vaikuttaa merkkivaliin talla kertoimella.

- Q514=0/1: Merkkien valinen oletusvali
X Q514>1: Merkkivalid venytetaan.

Q514<1: Merkkivalia supistetaan. Tarvittaessa merkit voivat menna
paallekkain.

Sisdansyotto: 0...10
Q515 Kirjasintyyli?
Normaalisti kaytettava kirjasin on DeJaVuSans.
Yi Q516 Teksti suoralla/kaarella (0-2)?
0: Tekstin kaiverrus suoraa pitkin
ABC ABC Q516=0 1: Tekstin kaiverrus ympyrédnkaarta pitkin
2: Tekstin kaiverrus ympyréankaaren sisépuolelle, kiertéda kehaa (ei

Q316=1 aina luettavissa alhaalta)
58V 3@& Sl Sisdansyotto: 0,1, 2
Q374 KULMA ?

Keskipistekulma, jos teksti tulee sijoittaa ympyrankaarelle. Kaiver-
ruskulma suoralla tekstin sijoittelulla.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Q517 Tekstikaaren sade?

Ympyrankaaren sade yksikdssa mm, jonka mukaan ohjauksen tulee
sijoittaa teksti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?

Tyokalun liikkenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Q201 SYVYYS ?

Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta kaiverruksen pohjaan. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

=
1]
e

7
N\ Z
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Z%

D
4

=<V
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Apukuva Parametri
Q206 SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE ?
Tyokalun liikenopeus sisaanpistossa yksikossa mm/min
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU
Q200 VARMUUSRAJA ?
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
Q203 TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.?
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti aktiivisen nollapisteen
suhteen. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?
Karan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokap-
paleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
Yi 82}23 Q367 Tekstin sijaintiperuste (0-6)?
5 Maarittele tassa tekstin sijaintiperuste. Seuraavia maarittelyja tulee
BT= A naytolle sen mukaan, kaiverretaanko teksti ympyrankaarelle tai
e N SB C\_F‘ suoralle (parametri Q516):
2 > s Ympyri Parillinen
1 3
0 0 = Ympyran keskipiste 0 = Vasen ala
@ + -
N/ 7( 1=Vasen ala 1=Vasen ala
2 = Keski ala 2 = Keski ala
Y A Q516=0
3 =Oikea ala 3 =Oikea ala
Q367 = . .. . ..
o 5 . 4 = QOikeayla 4 = QOikeayla
_+_ - - -
7_+_ 5 ) Yo 5 = Keski yla 5 = Keski yla
K _ N\ 6 = Vasenyla 6 = Vasenyla
o : ’ 7 = Vasen keski 7 = Vasen keski
N\ -
N X 8 = Teksti keskikohta 8 = Teksti keskikohta

9 = Oikea keski

Sisaansyotto: 0...9

9 = Oikea keski
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Apukuva Parametri

Q574 Maksimitekstipituus?

Tekstin maksimipituuden sisaansyotto Ohjaus huomioi lisaksi
parametrin Q513 Merkin korkeus.

Kun Q513=0, ohjaus kaivertaa tekstin pituuden tarkalleen paramet-
rin Q574 mukaisena. Merkin korkeus skaalataan sen mukaan.

Kun Q513>0, ohjaus tarkastaa, ettei todellinen tekstin pituus ylita
parametrin Q574 mukaista tekstin pituutta. Jos nain on, ohjaus
antaa virheilmoituksen.

Sisdansyotto: 0...999.999

Q202 Maksimi asetussyvyys?

Mitta, joka vastaa ohjauksen asetusliikkeen maksimisyvyytta.
Koneistus tapahtuu useammissa askelissa, jos mitta on pienempi
kuin Q201.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

m
Q.
3
1]
=
=
)

F Y
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Sallitut kaiverrusmerkit

Pienaakkosten, suuraakkosten ja lukuarvojen lisaksi seuraavat
erikoismerkit ovat mahdollisia: ! #$ % & ‘ () *+,-./:;<=>?@
[\]_BCE

o Ohjaus kayttaa erikoismerkkeja % ja \ vain
erikoistoimintoja varten. Jos sinun taytyy kaivertaa

kaiverrustekstissa, esim. %%.

Kaivertaaksesi merkkeja, kuten umlaut, 3, g, @ tai CE, aloita
sisaansyotto %-merkilla:

Sisdansyotto  Merkki

%ae

%0e

%ue
%AE
%0E
%UE
%SS
%D
%at
%CE

@S@C:O::D:C:O:m:

O
m

Painamatta jatettavat merkit

Tekstin lisaksi voit maaritella muutamia painamatta jatettavia
merkkeja muotoilutarkoituksia varten. Painamatta jatettavat merkit
erotetaan erikoismerkilla \.

Seuraavat mahdollisuudet ovat olemassa:

Sisdansyotto  Merkki

\n Rivinvaihto

\t Vaakasuora sarkain (sarkaimen leveys on kiinted
ja 8 merkin mittainen)

\v Pystysuora sarkain (sarkaimen leveys on kiinted
yhdella rivilla)
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Jarjestelmamuuttujien kaiverrus

Kiinteiden merkkien lisdksi on mahdollista kaivertaa
tietyn jarjestelmamuuttujan sisalto (sen hetkinen arvo).
Jarjestelmamuuttujien maarittely erotellaan erikoismerkin % avulla.

Hetkellinen paivamaara, kellonaika tai kalenteriviikko voidaan
kaivertaa. Syota sita varten %time<x>. <x> maarittelee muodon,
esim. 08 muodolle DD.MM.YYYY. (Sama kuin toiminto SYSSTR
ID10321)

o Huomaa, etta paivaysmuodon 1 ... 9 maarittelyssa on
annettava etunolla, esim. %time08.

Sisadnsyotto  Merkki

%time00 DD.MM.YYYY hh:mm:ss
%time01 D.MM.YYYY h.mm:ss
%time02 D.MM.YYYY h:mm
%time03 D.MM.YY h:mm
%time04 YYYY-MM-DD hh:mm:ss
%time05 YYYY-MM-DD hh:mm
%time06 YYYY-MM-DD h:mm
%time07 YY-MM-DD h:mm
%time08 DD.MM.YYYY

%time09 D.MM.YYYY

%time10 D.MM.YY

%time11 YYYY-MM-DD

%time12 YY-MM-DD h:mm

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm
%time99 Kalenteriviikko standardin ISO 8601 mukaan

0 Lisdominaisuudet
B Seitseman paivaa
®  Alkaa maanantaista
= Numeroidaan juoksevasti
|

Ensimmainen kalenteriviikko
sisaltaa vuoden ensimmaisen
torstain
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NC-ohjelman nimen ja polun kaiverrus

Voit kaivertaa NC-ohjelman nimen ja polun tyokierrolla 225

Madrittele tyokierto 225 tavalliseen tapaan. Kaiverrusteksti
aloitetaan merkilla %.

Voit kaivertaa aktiivisen NC-ohjelman tai kutsutun NC-ohjelman
nimen ja polun. Méaérittele sisa varten %main<x> tai %prog<x>.
(Identtinen toiminnolle SYSSTR ID10010 NR1/2)

Seuraavat mahdollisuudet ovat olemassa:

Sisdan- Merkitys Esimerkki
syotto
%main0 Aktiivisen NC-ohjelman taydelli- TNC:\MILL.h

nen tiedostopolku
%main1 Aktiivisen NC-ohjelman hakemis-  TNC:\

topolku
%main2 Aktiivisen NC-ohjelman nimi MILL
%main3 Aktiivisen NC-ohjelman tiedosto-  .H
tyyppi
%prog0  Kutsutun NC-ohjelman taydelli- TNC:\HOUSE.h

nen tiedostopolku

%prog1  Kutsutun NC-ohjelman hakemis- ~ TNC:\

topolku
%prog2  Kutsutun NC-ohjelman nimi HOUSE
%prog3  Kutsutun NC-ohjelman tiedosto- .H
tyyppi

Kaiverruksen laskimen lukema

Kaiverrustyokierrossa 225 voit kaivertaa MOD-valikossa olevan
todellisen laskimen lukeman.

Sita varten ohjelmoidaan tyokierto 225 tavanomaiseen tapaan ja
syotetaan kaiverrustekstiksi esim. seuraavaa: %count2

Koodin %count jalkeinen lukuarvo kertoo, kuinka monta
merkkipaikkaa ohjaus kaivertaa. Enintdan yhdeksan paikkaa ovat
mahdollisia.

......

laskimen hetkellisen lukeman ollessa 3 ohjaus kaivertaa seuraavaa:
000000003

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext- tai DIN/ISO-ohjelmointi

Kayttoohjeet

®  Ohjelman testauksen kayttotavalla vaikuttaa vain se laskimen
lukema, jonka olet maaritellyt NC-ohjelmassa. Laskimen lukema
MOD-valikolla pysyy muuttumattomana.

m Kayttétavoilla YKSITT.LAUSE ja LAUSEAJO ohjaus huomioi MOD-
valikolta laskimen tilan.
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13.7 Tyokierto 232 OTSAJYRSINTAE (Optio #19)

1SO-ohjelmointi
G232

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierrolla 232 voidaan suorittaa tasaisen pinnan tasojyrsinta
useilla asetusliikkeilla ja huomioimalla silitystyovara. Talloin on
kaytettavissa kolme koneistusmenetelmaa:

= Menetelma Q389=0: Railomainen koneistus, sivusuuntainen
asetusliike koneistettavan pinnan ulkopuolella

= Menetelma Q389=1: Railomainen koneistus, sivusuuntainen
asetusliike koneistettavan pinnan reunalla

= Menetelmad Q389=2: Koneistus riveittain, vetaytymisliike takaisin
ja sivusuuntainen asetus paikoitussyottoarvolla

Kaytetyt aiheet
m Tyokierto 233 TASOJYRSINTA
Lisatietoja: "Tyokierto 233 TASOJYRSINTA (optio #19)", Sivu 208

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa tyokalun pikaliikkeella FMAX hetkellisasemasta
paikoituslogiikalla alkupisteeseen 1: Jos kara-akselin
hetkellisasema on suurempi kuin 2. varmuusetaisyys,
ohjaus ajaa ensin koneistustasossa ja sitten kara-akselilla,
muussa tapauksessa ensin 2. varmuusetaisyyteen ja sitten
koneistustasossa. Koneistustason aloituspiste on siirretty
tyokalun sateen ja sivuttaisen varmuusetaisyyden verran
tyokappaleen viereen.

2 Sen jalkeen tyokalu liikkuu paikoitusyottoarvolla karan akselin
suunnassa ohjauksen laskemaan asetussyvyyteen.
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Menetelma Q389=0

3 Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottoarvolla
loppupisteeseen 2. Loppupiste sijaitsee pinnan ulkopuolella,
ja ohjaus laskee sen ohjelmoidun aloituspisteen, ohjelmoidun
pituuden, ohjelmoidun sivusuuntaisen varmuusetdisyyden ja
tyokalun sateen perusteella.

4 Ohjaus siirtaa tyokalun esipaikoituksen syottoarvolla
poikittain seuraavan rivin alkupisteeseen; ohjaus laskee
siirtyman ohjelmoidun leveyden, tyokalun sateen ja
maksimiratalimityskertoimen perusteella.

5 Siita tyokalu ajetaan taas takaisin aloituspisteen suuntaan 1.

6 Tama liikesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta
on kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa tapahtuu
asetusliike seuraavaan koneistussyvyyteen.

7 Hukkaliikkeiden valttamiseksi tama pinta koneistetaan sen
jalkeen painvastaisessa jarjestyksessa.

8 Tama liikkesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitaan vain sisaansyotetty
silitystyovara silityssyottoarvolla.

9 Lopussa ohjaus ajaa tyokalun pikaliikkeella FMAX takaisin 2.
varmuusetaisyydelle.

Menetelma Q389=1

3 Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottoarvolla
loppupisteeseen 2. Loppupiste sijaitsee pinnan reunalla, ja ohjaus
laskee sen ohjelmoidun aloituspisteen, ohjelmoidun pituuden ja
tyokalun sateen perusteella.

4 Ohjaus siirtaa tyokalun esipaikoituksen syottoarvolla
poikittain seuraavan rivin alkupisteeseen; ohjaus laskee
siirtyman ohjelmoidun leveyden, tyokalun sateen ja
maksimiratalimityskertoimen perusteella.

5 Siita tyokalu ajetaan taas takaisin aloituspisteen suuntaan 1.
Siirtoliike seuraavalle riville tapahtuu edelleen tyokappaleen
reunaan.

6 Tama liikesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta
on kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa tapahtuu
asetusliike seuraavaan koneistussyvyyteen.

7 Hukkaliikkeiden valttamiseksi tama pinta koneistetaan sen
jalkeen painvastaisessa jarjestyksessa.

8 Tama liikkesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitaan sisaansyotetty silitystyovara
silityssyottoarvolla.

9 Lopussa ohjaus ajaa tyokalun pikaliikkeella FMAX takaisin 2.
varmuusetaisyydelle.
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Menetelma Q389=2

3 Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottoarvolla
loppupisteeseen 2. Loppupiste sijaitsee pinnan ulkopuolella,
ja ohjaus laskee sen ohjelmoidun aloituspisteen, ohjelmoidun
pituuden, ohjelmoidun sivusuuntaisen varmuusetdisyyden ja
tyokalun sateen perusteella.

4 Ohjaus ajaa tyokalun karan askelin suunnassa
varmuusetaisyyden verran hetkellisen asetussyvyyden
ylapuolelle ja ajaa sen jalkeen esipaikoituksen syottoarvolla
suoraan takaisin seuraavan rivin aloituspisteeseen. Ohjaus
laskee siirtyman ohjelmoidun leveyden, tyokalun sateen
maksimiratalimityskertoimen perusteella.

5 Sen jalkeen tyokalu siirretaan uudelleen hetkelliseen
asetussyvyyteen ja siita edelleen loppupisteen 2 suuntaan.

6 Tama liikesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta
on kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa tapahtuu
asetusliike seuraavaan koneistussyvyyteen.

7 Hukkaliikkeiden valttamiseksi tama pinta koneistetaan sen
jalkeen painvastaisessa jarjestyksessa.

8 Tama liikkesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitaan vain sisaansyotetty
silitystyovara silityssyottoarvolla.

9 Lopussa ohjaus ajaa tyokalun pikaliikkeella FMAX takaisin 2.
varmuusetaisyydelle.

Ohjeet

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Ohjelmointiohjeet

B Jos Q227 3. AKS. ALOITUSPISTE ja Q386 3. AKS. LOPPUPISTE
on maédritelty samaan arvoon, ohjaus ei suorita tyokiertoa (syvyys
= 0 ohjelmoitu).

= Ohjelmoi Q227 suuremmaksi kuin Q386. Muussa tapauksessa
ohjaus antaa virheilmoituksen.

o Madrittele Q204 2. VARMUUSETAISYYS niin, ettei
tormaysta tyokappaleeseen tai kiinnittimeen paase
tapahtumaan.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q389 Koneistusmenetelma (0/1/2)?
Maaritellaan, kuinka ohjaus koneistaa pinnan:

0: Railomainen koneistus, sivusuuntainen asetusliike paikoitussyot-
toarvolla koneistettavan pinnan ulkopuolella

1: Railomainen koneistus, sivusuuntainen asetusliike jyrsintasyotto-
arvolla koneistettavan pinnan sisapuolella

2: Koneistus riveittain, vetaytymisliike takaisin ja sivusuuntainen
asetus paikoitussyottoarvolla

Sisaansyotto: 0, 1, 2
Yi Q225 1. AKSELIN ALOITUSPISTE ?
Aloituspisteen koordinaatti, joka maarittelee koneistettavan pinnan

I e koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
J1 1 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
ol | : Q226 2. AKSELIN ALOITUSPISTE ?
Q226 a ) Aloituspisteen koordinaatti, joka maarittelee koneistettavan pinnan
& - koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
os 78 X Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q227 3. AKSELIN ALOITUSPISTE ?
zi Tyokappleen ylapinnan koordinaatti, joka lasketaan asetusliikkeiden

perusteella. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q386 3:nnen akselin loppupiste?

Q386
Karan akselin koordinaatti, jossa pinta tasojyrsitaan.. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.
Iz
N/

X Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q218 1. SIVUN PITUUS ?

Koneistettavan tasopinnan pituus koneistustason paaakselilla
Etumerkin avulla voit asettaa ensimmaisen jyrsintdradan suunnan
1. akselin alkupisteen suhteen. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q219 2. SIVUN PITUUS ?

Koneistettavan tasopinnan pituus koneistustason sivuakselilla.
Etumerkin avulla voit asettaa ensimmaisen poikittaisasetuksen
suunnan 2. AKS. ALOITUSPISTE. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q227
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Apukuva Parametri

Q202 Maksimi asetussyvyys?
Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin maksimissaan asetetaan.

z) Ohjaus laskee todellisen asetussyvyyden loppupisteen ja alkupis-
Q204 teen tyokaluakselin suuntaisen eron perusteella — silitystyovara
0200 huomioiden — niin, etta kaikki asetusliikkeet ovat yhta suuria. Arvo
0202 vaikuttaa inkrementaalisesti.
3 Sis&ansystto: 0...99999.9999
Q369 POHJAN VIIMEISTELYVARA ?
4 X Arvo, jonka mukaan viimeinen asetusliike tehdaan. Arvo vaikuttaa

inkrementaalisesti.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q370 Maks. ratalimityskerroin?

Maksimaalinen sivuttaisasetus k. Ohjaus laskee todellisen sivuttais-
asetuksen 2. sivun pituuden (Q219) ja tyokalun s&teen perusteella
niin, etta jokainen sivuttaisasetus koneistetaan yhta suurena. Jos
olet syottanyt tyokalutaulukkoon sateen R2 (esim. terépalan séde
kaytettdessa mittauspaatd), ohjaus pienentaa sivuttaisasetusta sen
mukaisesti.

Sisaansyotto: 0 001...1 999

Q207 SYOETTOE JYRSINTAE ?
Tyokalun liikkenopeus jyrsinnassa yksikossa mm/min
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q385 Silit. syottoarvo?

Tyokalun liikenopeus viimeisen asetuksen jyrsinnassa yksikossa
mm/min

Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Q253 Syoton vaihto?

Tyokalun liikenopeus ajettaessa aloitusasemaan ja kullekin seuraa-
valle riville yksikdssa mm/min; jos ajat materiaaliin poikittain
(Q389=1), ohjaus tekee poikittaisasetusliikkeen jyrsintasyottoarvol-
la Q207.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF
Q200 VARMUUSRAJA ?

Tyokappaleen karjen ja aloitusaseman valinen etaisyys tyokaluak-
selilla. Jos jyrsit koneistetusmenetelmalla Q389=2, ohjaus ajaa
varmuusetaisyyden verran hetkellisen asetussyvyyden ylapuolella
seuraavalle riville. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
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Apukuva Parametri

Q357 Varmuusetaisyys sivussa?

Parametrilla Q357 ei ole vaikutusta seuraaviin tilanteisiin:
Saapuminen ensimmaiseen asetussyvyyteen: Q357 on sivuttaise-
taisyys tyokalun ja tyokappaleen valilla.

Rouhinta jyrsintamenetelmilla Q389=0-3: Koneistettavaa pintaa

suurennetaan suunnassa Q350 JYRSINTASUUNTA parametrin
Q357 arvon verran, mikali télle suunnalle ei ole asetettu rajoitusta.

Sivusilitys: Ratoja pidennetaan parametrin Q357 arvon verran
parametrin Q350 JYRSINTASUUNTA suuntaisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Karan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokap-
paleen (kiinnittimen) keskindista térmaysta. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

m
2,
3
(]
=
x
)
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13.8 Tyokierto 238 KONETILAN MITTAUS
(optio #155)

1SO-ohjelmointi
G238
Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Koneen kayttoian aikana sen kuormitetut komponentit (esim. johteet,
kuularuuvikaytto, ...) kuluvat ja akseliliikkeen laatu heikkenee. Silla on
vaikutus valmistuksen laatuun.

Toiminnolla Component Monitoring (optio #155) ja tyokierrolla 238
ohjaus on asemassa, jossa se mittaa sen hetkisen koneen tilan.
Nain voidaan mitata vanhenemisesta ja kulumisesta aiheutuneet
muutokset toimitustilasta. Mittaukset tallennetaan koneen
valmistajan luettavissa olevaan tekstitiedostoon. Koneen valmistaja
voi lukea tiedot, arvioida ne ja tehda sen mukaisia ennakoivia
huoltotoimenpiteita. Nain voidaan valttaa odottamattomien koneen
tilojen kehittyminen!

Koneen valmistajalla on mahdollisuus maaritella mitattavien
arvojen varoitus- ja virhekynnykset ja asettaa valinnaisia virheiden
reagointimenettelyja.

Kaytetyt aiheet

= Komponenttivalvonta toiminnolla MONITORING HEATMAP (Optio
#155)

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi
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Tyokierron kulku

o Varmista, etta akselit eivat ole lukittuina ennen mittausta.

Parametri Q570 =0
1 Ohjaus suorittaa koneen akseleiden liikkeita.
2 Syotto-, pikaliike- ja karapotentiometrit ovat toiminnassa.

@ Koneen valmistaja maarittelee tarkat koneen
akseleiden liiketoiminnat.

Parametri Q570 = 1
1 Ohjaus suorittaa koneen akseleiden liikkeita.
2 Syotto-, pikaliike- ja karapotentiometrit eivat ole toiminnassa.

3 Tilavalilehdessa MON Detail voit valita valvontatehtavan, jonka
haluat naytettavan.

4 Taman diagrammin avulla voi seurata, kuinka lahella varoitus- ja
virhekynnyksia nama komponentit ovat.

Lisatietoja: Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus

@ Koneen valmistaja maarittelee tarkat koneen
akseleiden liiketoiminnat.

Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Tama tyokierto toteuttaa useita liikkeita useammilla akseleilla
pikaliikkeelld! Kun tyokiertoparametrissa Q570 on ohjelmoitu
arvo 1, syotto-, pikaliike- ja karapotentiometrilla ei ole mitaan
vaikutusta. Liike voidaan kuitenkin pysayttaa kiertamalla
syottopotentiometri nollaan. Huomaa tormaysvaaral!

> Testaa ennen mittaustietojen rekisterdintia tyokierto
testikaytolla Q570=0

> Kysy koneen valmistajalta tyokierron 238 liikkeiden
laajuuksista ja tavoista, ennen kuin kaytat kyseista tyokiertoa.

®m Taman tyokierron voit suorittaa koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® Tyokierto 238 on CALL-aktiivinen.

®  Jos mittauksen aikana esim. asetat syottopotentiometrin nollaan,
ohjaus keskeyttaa tyokierron ja nayttaa varoituksen. Voit kuitata
varoituksen nappaimella CE ja toteuttaa tyokierron uudelleen
nappaimella NC start.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022

443




Tyokierrot: Erikoistoiminnot | Tyokierto 238 KONETILAN MITTAUS (optio #155)

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q570 Tapa (0O=Tarkasta/1=Mittaa)?

Aseta tuleeko ohjauksen suorittaa konetilan mittaus testitilassa tai
mittaustilassa:

0: Mitaan mittaustietoja ei muodosteta. Akseliliikkeita ei voi séadel-
|a syotto- ja pikaliikepotentiometrilla.

1: Mittaustiedot muodostetaan. Akseliliikkeita ei voi saadella
syotto- ja pikalilkepotentiometrilla.

Sisaansyotto: 0, 1

Esimerkki
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13.9 Tyokierto 239 MAARITA KUORMITUS
(optio #143)

1SO-ohjelmointi
G239
Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Koneen dynaamiset ominaisuudet voivat vaihdella, jos koneen
poytaan kuormitetaan painavia osia. Muuttunut kuormitus voi
vaikuttaa kitkavoimiin, kiihdytykseen, pidatysmomenttiin ja poydan
akselin pitokitkaan. Optiolla #143 LAC (Load Adaptive Control)
ja tyokierrolla 239 MAARITA KUORMITUS ohjaus on asemassa,
jossa voidaan mitata automaattisesti sen hetkisen kuormituksen
aikaansaama hitausmomentti, hetkelliset kitkavoimat ja akselin
maksimikiihtyvyys ja mukauttaa se tai palauttaa esiohjaus-

ja saatoparametrit. Nain voit reagoida optimaalisesti suuriin
kuormitusmuutoksiin. Ohjaus suorittaa nk. punnituskierron, jolla
tunnistetaan painokuormitetut akselit. Tassa punnituskierrossa
akseleita palautetaan tietty liikepituus - tarkan liikepituuden
maarittelee valmistaja. Ennen punnituskiertoa akselit viedaan
tarvittaessa sellaiseen asemaan, jossa ei voi tapahtua tormaysta
punnituskierron aikana. Taman turvallisen aseman maarittelee
koneen valmistaja.

LAC-koodilla mukautetaan saatoparametrien lisaksi myds suurin
painosta riippuva kiihtyvyys. Nain voidaan parantaa dynamiikkaa
pienella kuormituksella ja sita kautta nostaa tuottavuutta.
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Tyokierron kulku

Parametri Q570 =0

1 Akseleilla ei tapahdu fyysista liiketta.
2 Ohjaus nollaa LAC-toiminnon.

3 Esiohjaus- ja saatoparametrit ovat aktiivisia, mika varmistaa
akseleiden turvallisen liikkeen kuormitustilasta riippumatta
- parametrilla Q570=0 asetetut parametrit eivat riipu sen
hetkisesta kuormituksesta.

4 Varustelun aikana tai NC-ohjelman lopettamisen jalkeen voi olla
jarkevaa palauttaa nama parametriarvot.

Parametri Q570 = 1

1 Ohjaus suorittaa yhden punnituskierron, jossa liikutetaan
tarvittaessa useampia akseleita. Liikkuvat akselit riippuvat
koneen rakenteesta seka akselikaytoista.

2 Koneen valmistaja akseleiden liikeolosuhteet.

3 Ohjauksen maarittamat esiohjaus- ja saatoparametrit riippuvat
kulloinkin vaikuttavasta kuormituksesta.

4 Ohjaus aktivoi maaritetyn parametrin.

o Kun suoritat esilauseajon ja ohjaus lukee tassa
yhteydessa tyokierron 239, ohjaus jattaa taman
tyokierron huomiotta - mitaan punnituskiertoa ei

suoriteta.
Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Tama tyokierto toteuttaa useita liikkeitda useammilla akseleilla
pikaliikkeellda! Huomaa térmaysvaaral!

> Kysy koneen valmistajalta tyokierron 239 liikkeiden
laajuuksista ja tavoista, ennen kuin kaytat kyseista tyokiertoa.

> Ennen tyokierron kaynnistysta ohjelmoi tarvittaessa turvallinen
asema. Koneen valmistaja méaarittelee tdman aseman.

> Aseta syottoarvon ja pikaliikkeen muunnoksen potentiometri
arvoon vahintaan 50 %, jotta kuormitus voidaan maarittaa.

m Taman tyokierron voit suorittaa koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= Tyokierto 239 vaikuttaa heti maarittelystaan lahtien.

® Tyokierto 239 tukee yhdistelmaakseleiden kuormituksen
maarittamista, mikali vain niita kaytetaan saman
asemanmittauslaitteen toimesta (Master-Slave-momentti)
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q570=0 Q570 Kuormitus (0=poisto/1=madritys)?

3 5 A Maarita, tuleeko ohjaimen suorittaa LAC (Load adaptive control)
d5gb L R — -punnitusajo vai nollataanko viimeksi maéritetyt, kuormituksesta

@ riippuvat esiohjaus- ja saatoparametrit:
0: LAC:n uudelleenasetus, viimeiset ohjauksen asettamat arvot
nollataan, ohjaus toimii kuormituksesta riippumattomilla esiohjaus-

Q570 =1 ja saatoparametreilla.

J gl §8st 1: Punnitusajon suoritus, ohjaus liikuttaa akseleita ja maarittaa
o siten esiohjaus- ja saatoparametrit kulloisestakin kuormituksesta
riippuen, maaritetyt arvot aktivoituvat valittomasti.

M Sisaansyotto: 0, 1

Esimerkki
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13.10 Tyokierto 18 KIERTEITYS

1SO-ohjelmointi
G86

Kayttd

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokierto 18 KIERTEITYS ajaa tyokalun karaa saataen
hetkellisasemasta voimassa olevalla karan pyorintanopeudella
maariteltyyn poraussyvyyteen. Reian pohjalla kara pysahtyy.
Ohjelmoi erilliset saapumis- ja poistumisliikkeet.

Kaytetyt aiheet
® Kierteen koneistuksen tyokierrot
Lisatietoja: "Tyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta’,

Sivu 119
Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos et ohjelmoi esipaikoitusta ennen tyokierron 18 kutsua, se
voi aiheuttaa tormayksen. Tyokierto 18 ei suorita saapumis- ja
poistumisliiketta.

> Paikoita tyokalu ennen tyokierron kaynnistysta.

> Tyokalu ajaa tyokierron kutsun jalkeen hetkellisasemasta
sisdansyotettyyn syvyyteen.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos kara oli paalla ennen tyokierron aloitusta, tyokierto 18 kytkee
karan pois paalta ja tyoskentely tehdaan paikallaan pysyvalla
karalla! Lopussa tyokierto 18 kytkee karan takaisin paalle, jos se
oli paalla ennen tyokierron aloitusta.

» Ohjelmoi karan pyséaytys ennen tyokierron aloitustal (esim. M5)

> Sen jalkeen kuin tyokierto 18 on lopussa, karan tila perustetaan
uudelleen ennen tyokierron aloitusta. Jos kara oli paalla ennen
tyokierron aloitusta, ohjaus kytkee karan taas pois paalta
tyokierron 18 paattymisen jalkeen!

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Ohjelmointiohjeet

®  Ohjelmoi karan pysaytys ennen tydkierron aloitusta (esim. M5-
koodilla). Ohjaus kytkee karan tyokierron aloituksen yhteydessa
automaattisesti paalle ja lopussa taas pois.

B Syvyysparametrin etumerkki maaraa tyoskentelysuunnan.
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Ohje koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla CfgThreadSpindle (nro 113600) méaritellaan
seuraavaa:

= sourceOverride (nro 113603): Karapotentiometri
(sy6ttonopeuden muunnos ei ole voimassa) ja
FeedPotentiometer (kierrosluvun muunnos ei ole aktiivinen),
(ohjaus mukauttaa sen jélkeen kierrosluvun vastaavasti).

= thrdWaitingTime (nro 113601): Témé4 aika odotetaan kierteen
pohjassa karan pysahtymisen jalkeen.

= thrdPreSwitch (nro 113602): Kara pyséahtyy taksi ajaksi
ennen kierteen pohjan saavuttamista.

= limitSpindleSpeed (nro 113604): Karan kierrosluvun rajoitus
tyokierrolla
True: Pienilla kierteen syvyyksilla karan kierroslukua
rajoitetaan niin, etta kara pyorii noin 1/3 ajan
vakiopyorimisnopeudella.
False: Ei rajoitusta

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

REIAN KOKONAISSYVYYS ?

Anna kierteityssyvyys hetkellisasemasta lahtien. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

A Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Kierteen nousu?

Madrittele kierteen nousu. Tassa syotetty etumerkki maaraa sen,
7 onko kyseessa oikea- tai vasenkatinen kierre:

+ = Oikeakatinen kierre (M3 negatiivisella poraussyvyydell&)
- = Vasenkatinen kierre (M4 negatiivisella poraussyvyydella)
Sisdansyotto: -99.9999...+99.9999

D
=z

Esimerkki
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Yleiskuvaustaulukko Tyokierrot | Yleiskuvaustaulukko

14.1 Yleiskuvaustaulukko

@ Kaikki tyokierrot, jotka eivat ole koneistustyokiertojen
yhteydessa, on esitelty kayttajan kasikirjassa
Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun
ohjelmointiin. Jos tarvitset tata kayttajan kasikirjaa, ota
yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.

tyokappaleen ja tyokalun ohjelmointiin: 1303431-xx

Koneistustyokierrot

Tyokierron Tyokierron nimike DEF- CALL- Sivu
numero aktiivi-  aktiivi-

nen nen
7 NOLLAPISTE ] 225
8 PEILAUS ] 228
9 ODOTUSAIKA ] 421
10 KAANTO ] 229
11 MITTAKERROIN ] 231
12 PGM CALL ] 422
13 ORIENTOINTI ] 424
14 MUOTO ] 267
18 KIERTEITYS ] 448
19 TYOSTOTASO ] 233
20 MUODON TIEDOT ] 271
21 ESIPORAUS ] 274
22 ROUHINTA ] 276
23 POHJAN VIIMEISTELY ] 281
24 REUNAN VIIMEISTELY ] 284
25 MUOTOJONO ] 290
26 MITTAKERR. (SUUNTA) ] 232
27 SYLINTERIN VAIPPA ] 383
28 SYLINTERIN VAIPPA ] 387
29 LIERIOEVAIPPA-ASKEL ] 392
32 TOLERANSSI ] 425
39 LIERIOEVAIPPAMUOTO ] 396
200 PORAUS ] 68
201 VALJENNYS ] 72
202 BORING ] 74
203 YLEISPORAUS ] 78
204 TAKATASAUS ] 84
205 YLEISPISTOPORAUS ] 88
206 KIERREPORAUS ] 121
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Yleiskuvaustaulukko Tyokierrot | Yleiskuvaustaulukko

Tyokierron Tyokierron nimike DEF- CALL- Sivu
numero aktiivi-  aktiivi-
nen nen
207 KIERREPORAUS GS ] 124
208 PORAUSJYRSINTA ] 96
209 KIERT.PORAUS LAST.K. ] 128
220 KUVIO KAARI ] 248
221 KUVIO SUORA ] 251
224 PAIKKAKUV. DATAMATR.KOODI ] 255
225 KAIVERRUS ] 429
232 OTSAJYRSINTAE ] 436
233 TASOJYRSINTA (jyrsintdsuunta valittavissa, sivuseina- (] 208
mien huomiointi)

238 KONETILAN MITTAUS ] 442
239 MAARITA KUORMITUS ] 445
240 KESKIOEPORAUS L] 117
241 YKSISARM. SYVAPORAUS ] 107
247 PERUSPISTE ASETUS ] 240
251 SUORAKAIDETASKU ] 163
252 YMPYRATASKU ] 171
253 URAN JYRSINTA ] 178
254 PYOREA URA L] 184
256 SUORAKULMATAPPI ] 191
257 YMPYRATAPPI ] 197
258 MONIK.KAULA ] 202
262 KIERTEEN JYRSINTA L] 136
263 UPOTUSKIERT. JYRS. ] 140
264 KIERTEEN PORAUS L] 145
265 KIERUKKAKIERREPORAUS ] 150
267 ULKOKIERT. JYRSINTA ] 154
270 MUOTORAILOTIEDOT ] 288
271 OCM MUOTOTIEDOT ] 322
272 OCM ROUHINTA L] 325
273 OCM SYVYYSSILITYS L] 339
274 OCM SIVUSILITYS L] 343
275 TROCHOIDAL SLOT ] 294
276 MUOTORAILO 3D ] 300
277 OCM VIISTE ] 347
1271 OCM SUORAKULMA ] 353
1272 OCM YMPYRA ] 356
1273 OCM URA/UUMA L] 359
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Yleiskuvaustaulukko Tyokierrot | Yleiskuvaustaulukko

Tyokierron Tyokierron nimike DEF- CALL- Sivu
numero aktiivi-  aktiivi-

nen nen
1278 OCM MONIKULMIO [ 362
1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA [ 365
1282 OCM RAJOITUS YMPYRA = 367

454 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022



Hakemisto

Hakemisto
e
GLOBAL DEF ..o, 45
Kk
Kalverrus........ccocooeeeeeeceee 429
Karan suuntaus..........ccccccoeveeen.. 424
Kehitystila...........cccooooveeieci 28
Kierreporaus
ilman tasausistukkaa.............. 124
lastunkatkolla.......................... 128
tasausistukalla..................... 121
Kierteen jyrsinta
kierukkareikakierteen jyrsinta 150
Perusteet..........ccocoooevieie 134
reikakierteen jyrsinta............... 145
SISA. o 136
UIKO o 154
Upotuskierteen jyrsinta........... 140
Uran jyrsinta..........ccocoooeveen. 178
Kierteen lastuaminen.................. 448
Kierteen poraus........c.ccccooevevennnn. 120
Koneistuskuvio.................cccc........ 52
Koneistustaso.........cccocevveveennn. 233
Koneistustason kaanto
toimenpiteet...........ocoooee 239
Konetilan mittaus........................ 442
Koordinaattimuunnokset
Nollapisteen siirto.................... 225
Koordinaattimuunnos
Kierto. ..o 229
Mittakerroin.......................... 231
Mittakerroin akselikohtaisesti.....
232
Peilaus.......cooooi, 228
Kuormituksen maaritys............... 445
Kuvio
Kaari. ... 248
SUOIA..oovoieeieeeeee 251
Kuviomaarittely kaskylla PATTERN
DEF . o 52, 54
KUVIO....oooooiii, 56, 58
Kuviomaarittely PATTERN DEF
OSayMpPYra.....cocovevveveeeee. 61
TaySIiYMPYra......oooooeeieee 60

Lieriovaippatyokierrot

Perusteet..........ccooooveeeeee, 382
Lieriovaipppatyokierrot
Lieriovaippa........ccccvoveveveveren. 383
MUOTO. ..., 396
U@ 387
UUMa..c 392
Mo
Muototydkierrot...........c.cocooo... 264

Nollapisteen siirtog

ohjelmassa......c.cccooveiinernnn 225
o
OCM
Lastuamisarvolaskin............... 331
Muototiedot........cococvveveinen. 322
Rouhinta.........ccccoovvieee, 325
SIVUSIIITYS ..o 343
SYVYYSSIlityS....ocovveviceee 339
Vakiomuotokuviot................... 351
ViiStetys. ..o, 347
OCM Muodot
Monikulmio........ccoooeeeie. 362
Suorakulmion rajoitus............. 365
OCM-muodot
Suorakulmio.........cccooeeiennnn, 353
Ura/ uuma.......cccoooeieeiee 359
YMPYI&.ooioeieeeeeeeen 356
Ympyran rajoitus..................... 367
OCM-tyokierrot........cccoccovoveveennn. 314

monimutkaisella muotokaavalla..
404

yksinkertaisella muotokaavalla.....

414
Odotusaika..........ccooooviiiii 421
Ohjelman kutsu...........cccccccevevnnn. 422

tyokierron avulla..................... 422
Ohjelmisto-optio........ccccccvevevevienn. 25
OPtiO. i 25

PATTERN DEF

SISAaNSyOttO. ..o, 53
PATTERN DEF kaytto...........cco.... 53
Peruspisteen asetus.................... 240
Pistekuvio

Datamatriisikoodi.................... 255
Pistekuviot..........ccocovoveeiiie 246
Pistetaulukot tyokierrailla.............. 62
Poraustyokierrot...........ccccooevevnnn. 66
Kalvinta.......cocovoveeeeeeee 72
Keskioporaus..........cccccccceveenn. 111
POraus......ccooceeeieiieee, 68
Porausjyrsinta.........cccccceeeennn. 96
Takaupotus..........cccoooveeiiee, 84
Valiennys.....cocoovveeeeeeen, 74
Yksisarmainen syvaporaus.... 101
Yleisporaus...........ccccccovoveeennnn. 78
Yleissyvaporaus...........c.ccc........ 88
s
SL-tyokierrot........cooooovoei 264
3D-muotorailo...........ccoccocoe.e. 300

ESiporaus......ccccoovvviiiccean, 274

monimutkaisella muotokaavalla..
404

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja | Koneistustyokiertojen ohjelmointi | 10/2022

MUOTO. ..o 267
Muotorailo.........c.ccooveveveren. 290
Muotorailotiedo........................ 288
Muototiedot...........ccocovoveiinnan 271
OCM-muototiedot.................... 322
OCM-sivusilitys..........cccoornee. 343
OCM-syvyyssilitys.........cco..... 339
Perusteet..........ccoooiii. 264
Perusteet OCM.............cococoo... 314
Pyorrejyrsinnan muotoura..... 294
Paallekkaiset muodot..... 268, 409
Reunan silitys........c.ccocooeeee. 284
Rouhinta........c.ccooovovieeiien 276
SyvyyssilityS......covvveveieeen, 281
yksinkertaisella muotokaavalla.....
414

SL-tyokierto
OCM-rouhiunta..........ccccccceo..... 325
OCM-ViisteityS.....ccccovvrrrnn, 347

SYVAPOraUS......c.cvvrirreriie, 88

Tappijyrsintatyokierrot

Monikulmatappi........ccccccccov.... 202
Suorakulmatappi..................... 191
Ympyratappi.....ccoooveveveeennn. 197
Taskunjyrsintatyokierrot
Suorakulmatasku................... 163
Ympyratasku........ccococeevnen. 171
Tason jyrsinta..........c.ccoco..... 208, 436
ToleransSi........cccceeeeveceeceeee. 425
Tyokierrot ja pistetaulukot............ 62
Tyokierto
kutsuminen.........cccccoeevoveveein. 47
maarittely.......c.coooooooeiiiee, 39

Tata kasikirjaa koskevia tietoja.... 22

Uranjyrsintatyokierrot

Pyorea ura........ccocovveeeeeennn. 184
Yleiskuvaustaulukko.................. 452
Koneistustyokierrot................. 452
ZYKIUS.....oovovoee 38
455




HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
83301 Traunreut, Germany

= +498669 31-0

+49 8669 32-5061
info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems © +49 8669 31-3104
service.ms-support@heidenhain.de

NC support © +49 8669 31-3101
service.nc-support@heidenhain.de

NC programming < +49 8669 31-3103
service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
service.plc@heidenhain.de

APP programming & +49 8669 31-3106
service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.com

HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmat

auttavat vahentamaan sivuaikoja ja parantavat valmistetta-
vien tyokappaleiden mittapysyvyytta.

Tyokappaleen mittausjarjestelmat
TS 150, TS 260, Kaapeliperusteinen signaalinsiirto
TS 750

TS 460, TS 760 Radio- tai infrapunasiirto
TS 642, TS 740 Infrapunasiirto

® Tyokappaleen suuntaus
® Peruspisteen asetus
= Tyokappaleiden mittaus

Tyokalujen mittausjarjestelmat
TT 160 Kaapeliperusteinen signaalinsiirto
TT 460 Infrapunasiirto

® 3.5 Tyokalujen mittaus
m Kulumisen valvonta
®  Tyokappaleen rikkomaaritys

Alkuperainen asiakirja
1303427-F2 - Ver02 - SW17 - 10/2022 - H - Printed in Germany



	TNC 620
	Sisältöhakemisto
	1 Perusteita
	1.1 Tätä käsikirjaa koskevia tietoja
	1.2 Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot
	Ohelmisto-optio
	Kehitystila (Päivitystoiminnot)
	Tarkoitettu käyttöalue
	Oikeudellinen ohje
	Vainnaiset parametrit
	Ohjelmiston uudet ja muutetut työkiertotoiminnot 81760x-17


	2 Perusteet / Yleiskuvaukset
	2.1 Johdanto
	2.2 Käytettävät työkiertoryhmät
	Koneistustyökiertojen yleiskuvaus
	Kosketustyökiertojen yleiskuvaus


	3 Koneistustyökiertojen käyttö
	3.1 Työskentely koneistustyökiertojen avulla
	Konekohtaiset työkierrot (optio #19)
	Työkierron määrittely ohjelmanäppäimillä
	Työkierron määrittely GOTO-toiminnolla
	Työkierron kutsuminen

	3.2 Ohjelmamäärittelyt työkierroille
	Yleiskuvaus
	GLOBAL DEF sisäänsyöttö
	GLOBAL DEF -määrittelyjen käyttö
	Yleisesti vaikuttavat globaaliset tiedot
	Globaaliset tiedot poraustöitä varten
	Globaaliset tiedot jyrsintätöitä varten taskutyökierroilla
	Globaaliset tiedot jyrsintätöitä varten muototyökierroilla
	Globaaliset tiedot paikoitusmenettelyä varten
	Globaaliset tiedot kosketustoimintoja varten

	3.3 Kuviomäärittely käskyllä PATTERN DEF
	Käyttö
	PATTERN DEF sisäänsyöttö
	PATTERN DEF:käyttö
	Yksittäisen koneistusaseman määrittely
	Yksittäisen rivin määrittely
	Yksittäisen kuvio määrittely
	Yksittäisen kuvion määrittely
	Täysiympyrän määrittely
	Osaympyrän määrittely

	3.4 Pistetaulukot työkierroilla
	Käyttö työkierroilla
	Pistetaulukkoon liittyvän työkierron kutsu


	4 Työkierrot: Poraus
	4.1 Perusteet
	Yleiskuvaus

	4.2 Työkierto 200 PORAUS
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	4.3 Työkierto 201 VALJENNYS (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	4.4 Työkierto 202 BORING (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	4.5 Työkierto 203 YLEISPORAUS (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	4.6 Työkierto 204 TAKATASAUS (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	4.7 Työkierto 205 YLEISPISTOPORAUS (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit
	Lastunpoisto ja lastunkatko

	4.8 Työierto 208 PORAUSJYRSINTA (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	4.9 Työkierto 241 YKSISARM. SYVAPORAUS (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit
	Käyttäjämakro
	Paikoituskäyttäytyminen työskentelyssä Q379-koodilla

	4.10 Työkierrot 240 KESKIOEPORAUS (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	4.11 Ohjelmointiesimerkit
	Esimerkki: Poraustyökierrot
	Esimerkki: Työkierrot PATTERN DEF -määrittelyjen yhteydessä


	5 Työkierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsintä
	5.1 Perusteet
	Yleiskuvaus

	5.2 Työkierto 206 KIERREPORAUS
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	5.3 Työkierto 207 KIERREPORAUS GS
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit
	Työkalun irtiajo ohjelman keskeytyessä

	5.4 Työkierto 209 KIERT.PORAUS LAST.K. (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit
	Työkalun irtiajo ohjelman keskeytyessä

	5.5 Perusteet kierteen jyrsinnälle
	Alkuehdot

	5.6 Työkierto 262 KIERTEEN JYRSINTA (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	5.7 Zyklus 263 UPOTUSKIERT. JYRS. (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	5.8 Työkierto 264 KIERTEEN PORAUS (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	5.9 Työkierto 265 KIERUKKAKIERREPORAUS (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	5.10 Työkierto 267 ULKOKIERT. JYRSINTA (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	5.11 Ohjelmointiesimerkit
	Esimerkki: Kierteen poraus


	6 Työkierrot: Taskun jyrsintä / Tappijyrsintä / Uran jyrsintä
	6.1 Perusteet
	Yleiskuvaus

	6.2 Työkierto 251 SUORAKAIDETASKU (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit
	Sisäänpistomenetelmä Q366 arvolla RCUTS

	6.3 Työkierto 252 YMPYRATASKU (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit
	Sisäänpistomenetelmä Q366 arvolla RCUTS

	6.4 Työkierto 253 URAN JYRSINTA (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	6.5 Työkierto 254 PYOREA URA (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	6.6 Työkierto 256 SUORAKULMATAPPI (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	6.7 Työkierto 257 YMPYRATAPPI (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	6.8 Työkierto 258 MONIK.KAULA (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	6.9 Työkierto 233 TASOJYRSINTA (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	6.10 Ohjelmointiesimerkit
	Esimerkki: Taskun, kaulan ja uran jyrsintä


	7 Työkierrot: Koordinaattimuunnokset
	7.1 Perusteet
	Yleiskuvaus
	Koordinaattimuunnosten vaikutus

	7.2 Työkierto 7 NOLLAPISTE
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	7.3 Työkierto 8 PEILAUS
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	7.4 Työkierto 10 KAANTO
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	7.5 Työkierto 11 MITTAKERROIN
	Käyttö
	Työkiertoparametrit

	7.6 Työkierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	7.7 Työkierto 19 TYOSTOTASO (optio #8)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit
	Resetointi
	Kiertoakselin paikoitus
	Paikoitusnäyttö käännetyssä järjestelmässä
	Työskentelyalueen valvonta
	Paikoitus käännetyssä järjestelmässä
	Yhdistäminen muiden koordinaattimuunnosten työkiertojen kanssa
	Toimenpiteet työskentelyssä työkierrolla 19 Koneistustaso

	7.8 Työkierto 247 PERUSPISTE ASETUS
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	7.9 Ohjelmointiesimerkit
	Esimerkki: Koordinaattimuunnoksen työkierrot


	8 Työkierrot: Paikkakuvioiden määrittely
	8.1 Perusteet
	Yleiskuvaus

	8.2 Työkierto 220 KUVIO KAARI (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	8.3 Työkierto 221 KUVIO SUORA (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	8.4 Työkierto 224 PAIKKAKUV. DATAMATR.KOODI (optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit
	Muuttujateksti, joka muunnetaan DataMatrix-koodiksi

	8.5 Ohjelmointiesimerkit
	Esimerkki: Reikäkaari


	9 Työkierrot: Muototasku
	9.1 SL-työkierrot
	Yleistä
	Yleiskuvaus

	9.2 Työkierto 14 MUOTO
	Käyttö
	Työkiertoparametrit

	9.3 Päällekkäiset muodot
	Perusteet
	Aliohjelmat: Päällekkäiset taskut
	Pinta summan mukaan
	Pinta eron mukaan
	Pinta lastun mukaan

	9.4 Työkierto 20 MUODON TIEDOT (Optio #19)
	Käyttö
	Työkiertoparametrit

	9.5 Työkierto 21 ESIPORAUS (Optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	9.6 Työkierto 22 AVARRUS (Optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	9.7 Työkierto 23 POHJAN VIIMEISTELY (Optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	9.8 Työkierto 24 REUNAN VIIMEISTELY (Optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	9.9 Työkierto 270 MUOTORAILOTIEDOT (Optio #19)
	Käyttö
	Työkiertoparametrit

	9.10 Työkierto 25 MUOTOJONO (Optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	9.11 Työkierto 275 TROCHOIDAL SLOT (Optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	9.12 Työkierto 276 MUOTORAILO 3D (Optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	9.13 Ohjelmointiesimerkit
	Esimerkki: Taskun rouhinta SL-työkierrolla ja jälkirouhinta
	Esimerkki: Päällekkäisten muotojen esiporaus, rouhinta ja silitys SL-työkierroilla
	Esimerkki: Muotorailo


	10 Työkierrot: Optimoitu muotojyrsintä
	10.1 OCM-työkierrot (optio #167)
	OCM-työkierrot
	OCM-työkiertojen paikoituslogiikka
	Yleiskuvaus

	10.2 Työkierto 271 OCM MUOTOTIEDOT (optio #167)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	10.3 Työkierto 272 OCM ROUHINTA (optio #167)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	10.4 OCM-lastuamisarvolaskin (optio #167)
	OCM-lastuamisarvolaskimen perusteet
	Käyttö
	Lomake
	Prosessin määritys
	Optimaalisen tuloksen tavoittelu

	10.5 Työkierto 273 OCM SYVYYSSILITYS (optio #167)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	10.6 Työkierto 274 OCM SIVUSILITYS (optio #167)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	10.7 Työkierto 277 OCM VIISTE (optio #167)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	10.8 OCM-vakiomuotokuviot
	Perusteet

	10.9 Työkierto 1271 OCM SUORAKULMA (optio #167)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	10.10 Työkierto 1272 OCM YMPYRA (optio #167)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	10.11 Työkierto 1273 OCM URA/UUMA (optio #167)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	10.12 Työkierto 1278 OCM MONIKULMIO (optio #167)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	10.13 Työkierto 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA (optio #167)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	10.14 Työkierto 1282 OCM RAJOITUS YMPYRA (optio #167)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	10.15 Ohjelmointiesimerkit
	Esimerkki: Avoin tasku ja jälkirouhinta OCM-työkiertojen yhteydessä
	Esimerkki: Eri syvyydet OCM-työkiertojen yhteydessä
	Esimerkki: Tasojyrsintä ja jälkirouhinta OCM-työkiertojen yhteydessä
	Esimerkki: Muoto OCM-muototyökiertojen yhteydessä
	Esimerkki: Tyhjäalueet OCM-työkiertojen yhteydessä


	11 Työkierrot: Lieriövaippa
	11.1 Perusteet
	Yleiskuvaus Lieriövaippatyökierrot

	11.2 Työkierto 27 SYLINTERIN VAIPPA (optio #8)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	11.3 Työkierto 28 LIERIOVAIPAN URAJYRSINTA (optio #8)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	11.4 Työkierto 29 LIERIOEVAIPPA-ASKEL (optio #8)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	11.5 Työkierto 39 LIERIOEVAIPPAMUOTO (optio #8)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	11.6 Ohjelmointiesimerkit
	Esimerkki: Lieriövaippa työkierrolla 27
	Esimerkki: Lieriövaippa työkierrolla 28


	12 Työkierrot. Muototasku muotolomakkeella
	12.1 SL- tai OCM-työkierrot monimutkaisella muotokaavalla
	Perusteet
	NC-ohjelman valinta muotomäärittelyillä
	Muotokuvausten määrittely
	Syötä sisään monipuolinen muotokaava
	Päällekkäiset muodot
	Muodon toteutus SL tai OCM-työkierroilla
	Esimerkki: Päällekkäisten muotojen rouhinta ja silitys muotokaavoilla

	12.2 SL- tai OCM-työkierrot yksinkertaisella muotokaavalla
	Perusteet
	Syötä sisään yksinkertainen muotokaava
	Muodon toteutus SL-työkierroilla


	13 Työkierrot: Erikoistoiminnot
	13.1 Perusteet
	Yleiskuvaus

	13.2 Työkierto 9 ODOTUSAIKA
	Käyttö
	Työkiertoparametrit

	13.3 Työkierto 12 PGM CALL
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	13.4 Työkierto 13 ORIENTOINTI
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	13.5 Työkierto 32 TOLERANSSI
	Käyttö
	Vaikutukset CAM-järjestelmän geometriamäärityksillä
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	13.6 Työkierto 225 KAIVERRUS
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit
	Sallitut kaiverrusmerkit
	Painamatta jätettävät merkit
	Järjestelmämuuttujien kaiverrus
	NC-ohjelman nimen ja polun kaiverrus
	Kaiverruksen laskimen lukema

	13.7 Työkierto 232 OTSAJYRSINTAE (Optio #19)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	13.8 Työkierto 238 KONETILAN MITTAUS (optio #155)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	13.9 Työkierto 239 MAARITA KUORMITUS (optio #143)
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit

	13.10 Työkierto 18 KIERTEITYS
	Käyttö
	Ohjeet
	Työkiertoparametrit


	14 Yleiskuvaustaulukko Työkierrot
	14.1 Yleiskuvaustaulukko
	Koneistustyökierrot


	Hakemisto
	HEIDENHAIN-kosketusjärjestelmät

