=
=

anogxam run, full sequence
s\ Program run full sequence

TNC: \nc_prog\DEMO!

1 BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-100 Z+5
2 BLK FORM 0.2 X4130 Y4100 Z450

3 istep=0.1

[+ :Finisning

5 TOOL CALL 5 Z $1860

6 CYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT

7 CYCL DEF 7.1 240

s CYCL DEF 7.2 Y40

9 CYCL DEF 7.3 X+0

10 CYCL DEF 8.0 MIRRORING

11 CYCL DEF 8.1

12 CYCL DEF 10.0 ROTATION

13 CYCL DEF 10.1 ROT+0

14 CYCL DEF 11.0 SCALING FACTOR

15 CYCL DEF 11.1 SCL 1

X-30.759 Y-19.164 24150 FMAX M3
X-30.759 Y-19.164 2454 608 FMAX M8
X-30.759 Y-19.164 2444 608 F2000
X-31.099 Y-18.66 24446
X
X

31,418 ¥-18.143 2444 608
31,707 ¥-17.608 2444608

0% X[Nm] PS5 -T21

0% Y[Nm] 16:20

X +55.076 A +0.000
Y -6.817 +0.000

Z +100.000
Wode. ActL. Mo s Bls 1eso M ownmin _ Jovr toox  Jwso |







Tata kasikirjaa koskevia tietoja

Alla on luettelo tassa kéasikirjassa kaytettavistad ohjesymboleista.

Tama symboli iimoittaa sinulle, etta esiteltavaan
@ toimintoon liittyy erityisesti huomioitavia ohjeita.

Tama symboli iimoittaa sinulle, etta esiteltavaan
toimintoon liittyy yksi tai useampi seuraavista vaaroista:
Vaara tyokappaleelle
Vaara kiinnittimelle
Vaara tyokalulle
Vaara koneelle
Vaara kayttajalle

mukautettava koneeseen sen valmistajan toimesta. Sen

@ Tama symboli ilmoittaa sinulle, etta esiteltdva toiminto on
vuoksi toiminto voi vaikuttaa eri tavoin eri koneissa.

Tama symboli iimoittaa sinulle, etta jossakin toisessa
kayttajan kasikirjassa on tata toimintoa koskevia tarkempia
ohjeita.
Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

Pyrimme jatkuvasti parantamaan dokumentaatiotamme. Auta meita
|6ytamaan parannuskohteet ilmoittamalla niistéa sahkopostitse
osoitteeseen: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tassé kasikirjassa esitellaan toiminnot, jotka ovat kaytettavissa
seuraavissa ja sita uudemmissa TNC-ohjauksen NC-
ohjelmistoversioissa.

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 640 340590-01
TNC 640E 340591-01
TNC 640 Ohjelmointiasema 340594-01

Kirjaintunnus E tarkoittaa TNC:n vientiversiota. Vientiversioita koskee
seuraava rajoitus:

Suoraviivaiset liikkeet samanaikaisesti enintaan neljalla akselilla

Koneen valmistaja sovittaa TNC:sséa kaytettavat tehoarvot
koneparametrien avulla erikseen kutakin konetta varten. Nain ollen
tama kasikirja siséltdad myods sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat
koske kaikkia TNC-versioita.

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

Tydkalun mittaus TT-jarjestelmalla

Ota yhteys koneen valmistajaan, mikéli haluat tarkempia tietoja
koneellasi ohjattavista yksittédisistd toiminnoista.

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

Kayttajan kasikirja
@ Kaikki tyokiertoihin liittyvat TNC-toiminnot on esitelty

TNC 640-ohjausjarjestelman kayttadjan kasikirjassa.
Kaanny HEIDENHAINIn puoleen, kun tarvitset tata
kayttajan kasikirjaa.

Selvakielidialogin kasikirjan tunnusnumero: 892903-xx.
DIN/ISO-kasikirjan tunnusnumero: 892909-xx.



Ohjelmaoptiot

TNC 640 siséaltaa erilaisia ohjelmavarusteita eli optioita, jotka koneen

valmistaja voi vapauttaa kayttajan kayttoon. Kukin optio on

vapautettavissa erikseen ja sisaltaa talloin seuraavat suorituskelpoiset

toiminnot:

Ohjelmisto-optio 1 (Optionumero #08)

Lieridvaippainterpolaatio (Tyokierrot 27, 28 ja 29)

Syottdarvo yksikdssd mm/min kiertoakseleilla: M116

Koneistustason kaanto (Plane-toiminnot, Tyokierto 19 ja
ohjelmanappain 3D-ROT kasikayttotavalla)

Ympyra kolmella akselilla kdannetyn koneistustason kanssa

Ohjelmisto-optio 2(Optionumero #09)

Viiden akselin interpolaatio

3D-koneistus:

M128: Tyokalun kédrjen aseman sailytys ennallaan kdantdakselin
paikoituksessa (TCPM)

FUNCTION TCPM: Tyokalun kérjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM) vaikutustavan
saatomahdollisuudella

M144: Koneen kinematiikan huomiointi TOD/ASET-asemissa
lauseen lopussa: M144

LN-lauseet (3D-korjaus)

HEIDENHAIN DNC (Optionumero #18)

Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien
kautta

Lisadialogikieli (Optionumero #41)

Toiminto, joka vapauttaa dialogikielet slovenia, slovakia, norja,
latvia, eesti, korea, turkki, romania, liettua.

Nayttéaskel (Optionumero #23)

Sisdansyottotarkkuus ja nayttdaskel:
Lineaariakseleilla jopa 0,0Tum

Kulma-akseleilla jopa 0,00001°

Kaksoisnopeus (Optionumero #49)

Kaksoisnopeuden saatopiiria kaytetaan ensisijaisesti nopeasti
pyorivilla karoilla, lineaari- ja vaantémoottoreilla

HEIDENHAIN TNC 640
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Ohjelmisto-optio KinematicsOpt (Optionumero #08)

Kosketustyokierrot koneen tarkkuuden testaukseen ja optimointiin

Ohjelmisto-optio Mill-Turning (Optionumero #50)

Sorvaus- ja jyrsintdkaytdn toiminnot:
Jyrsinté- ja sorvauskaytdn vaihtokytkenta
Vakiolastuamisnopeus
Nirkon sadekorjaus

Sorvaustydkierrot

Ohjelmaoptio laajennetun tyokalunhallinnan
toiminnoille(optionumero #93)

Koneen valmistajan Python-merkkijonon avulla mukauttama
tyokalunhallinta.

Kehitystilat (Paivitystoiminnot)

Ohjelmisto-optioiden lisdksi FCL-toiminnolla (Feature Content Level)
(engl. kehitystilan kasite) hallitaan térkeité jatkokehitysvaiheita. FCL:n
alaiset toiminnot eivéat ole kaytettavissasi, mikali TNC-ohjauksesi
sisaltédd ohjelmistopaivityksen.

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

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

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



Tarkoitettu kayttoalue

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

Oikeudellinen ohje
Tama tuote avoimen ldhteen ohjelmistoa. Lisatietoja on ohjauksen
kohdassa

Ohjelman tallennuksen ja editoinnin kayttdtapa
MOD-toiminnot
Ohjelmanappain LISENSSI-OHJEET
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Perusteet /
Yleiskuvaukset




1.1 Johdanto

1.1 Johdanto

Usein toistettavat koneistukset, jotka kasittdvat monia
koneistusvaiheita, on tallennettu TNC:hen tyokierroiksi. Myds
koordinaatistomuunnokset ja muutamat erikoistoiminnot ovat
kaytettavissa tyokiertojen tapaan.

Useimmat tyokierrot kayttavat Q-parametria siirtoparametrina. Saman
toiminnon omaava parametri, jota TNC tarvitsee eri tydkierroissa, on
aina merkitty samalla numerolla: esim. Q200 on aina varmuusetaisyys,

Q202 on aina asetussyvyys jne.

=)

38

Huomaa térmaysvaaral!

Tyokierrot suorittavat erittdin laajoja koneistuksia.
Turvallisuussyista kannattaa ohjelma testata graafisesti
aina ennen koneistuksen suorittamistal

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

Kun maérittelet sydttdarvoparametrin
koneistustyokierroissa, joiden numero on suurempi kuin
200, voit talldin tehda osoituksen lukuarvon sijaan
ohjelmanappaimella myos TOOL CALL-lauseessa
madriteltyyn syéttdarvoon (ohjelmanappain FAUTO).
Riippuen tyokierrosta ja sydttdarvoparametrien
toiminnosta on kaytettavissa viela syottovaihtoehdot FMAX
(pikaliike), FZ (hammassyoitto) ja FU (kierrossyotto).

Huomaa, etta tyokierron maarittelyn jalkeisella FAUTO-
syotolla ei ole vaikutusta, koska TNC maarittelee
syottdarvon sisaisesti TOOL CALL-lauseen perusteella
kasitellessaan tyokierron maarittelya.

Jos aiot poistaa useampia osalauseita sisaltavan
tyokierron, TNC kysyy, haluatko poistaa koko tyokierron.
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1.2 Kaytettavat tyokiertoryhmat

Koneistustyokiertojen yleiskuvaus

Ohjelmanappainpalkki esittaa erilaisia tyokiertoryhmia
DEF

Tyokiertoryhmat

Ohjel-
manappain

Tyokierrot syvaporausta, kalvintaa, véljennysté ja upotusta varten

PORAUS/
KIERRE

Tydkierrot kierreporausta, kierteen lastuamista ja kierteen jyrsintaa varten

PORAUS/
KIERRE

Tydkierrot taskun, kaulan ja uran jyrsintaa varten

TASKU/
TAPPI/
URA

Tyokierrot pistekuvioiden, esim. reikdympyroiden tai reikapintojen koneistusta varten

KUvIOT

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

SL II

Tydkierrot tasaisten tai kiertyvien pintojen rivijyrsintaa varten

Tyodkierrot koordinaattimuunnoksille, joiden avulla siirretdan, kierretdan, peilataan, suurennetaan
ja pienennetdan mielivaltaisia muotoja

KOORDIN.
MUUNNOS

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

ERIKOIS-
TYOKIERR.

Sorvauskoneistuksen tyokierrot
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E Tarvittaessa vaihda konekohtaisiin
koneistustyokiertoihin. Koneen valmistajan tulee
integroida nama koneistustyokierrot.
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2.1 Tyoskentely koneistustyokiertojen avulla

2.1 Tyodskentely
koneistustyokiertojen avulla

Konekohtaiset tyokierrot

Monissa koneissa on kaytettavissa sellaisia tyokiertoja, jotka koneen
valmistaja on lisannyt TNC:hen HEIDENHAIN-tyokiertojen lisaksi.
Nailla tyokierroilla on erilliset numeroalueet:

Tydkierrot 300 ... 399
Konekohtaiset tydkierrot, jotka maaritellaan ndppaimen CYCLE DEF
kautta

Tydkierrot 500 ... 599
Konekohtaiset kosketustyokierrot, jotka maaritellaén nappaimen
TOUCH PROBE kautta

Huomaa, ettd nama toimintokuvaukset ovat koneen
@ kayttoohjekirjassa.

Tietyisséa olosuhteissa konekohtaisten tydkiertojen yhteydessa
kaytetddn myds siirtoparametreja, joita HEIDENHAIN on jo kdyttanyt
standardityOkierroissa. Jotta valtettaisiin DEF-aktiivisten tydkiertojen
(tyokierrot, jotka TNC toteutaa automaattisesti tyokierron maarittelyn
yhteydessé, Katso myos , Tyokiertojen kutsuminen” sivulla 44) ja
CALL-aktiivisten tydkiertojen (tydkierrot, jotka taytyy kutsua suoritusta
varten, Katso myds , Tyokiertojen kutsuminen” sivulla 44)
samanaikaisesta kdytdsta syntyvat ongelmat liittyen moneen kertaan
kaytettyjen siirtoparametrien ylikirjoittamiseen, huomioi seuraavat
toimenpiteet:

Ohjelmoi paasaantoisesti DEF-aktiiviset tydkierrot ennen CALL-
aktiivia tyokiertoja

Ohjelmoi DEF-aktiivinen tyokierto CALL-aktiivisen tyokierron
maarittelyn ja kunkin tyokierron kutsun vélissa vain silloin, jos ndiden
kummankaan tyokierron siirtoparametrit eivat saa aikaan
ylilastuamista.

42
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Tyokierron

CYcL
DEF
PORAUS/
KIERRE

262

Tydkierron

cyeL
DEF

GoTo
O

maarittely ohjelmanappaimilla
Ohjelmanappainpalkki esittaa erilaisia tyokiertoryhmia
Valitse tydkiertoryhma, esim. poraustyokierrot

Valitse tyokierto, esim. KIERTEEN JYRSINTA. TNC
avaa dialogin ja pyytaa sisaansyottdarvoja; samalla
TNC esittdd ndyton oikeassa puoliskossa grafiikkaa,
jossa sisaansyotettava parametri nakyy kirkkaalla
taustalla

Syota sisaan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit ja
paata jokainen sisddnsyottd painamalla napppainta
ENT

TNC paattaa dialogin, kun kaikki tarvittavat tiedot on
syOtetty sisdan

maarittely GOTO-toiminnolla
Ohjelmanappainpalkki esittaa erilaisia tyokiertoryhmia

TNC avaa valintaikkunan smartSelect tyokiertojen
yleiskuvauksella

Valitse nuolindppéinten tai hiiren avulla avulla
haluamasi tydkierto. Sen jalkeen TNC avaa aiemmin
kuvatun tyokiertodialogin.

NC-esimerkkilauseet
7 CYCL DEF 200 PORAUS

Q200=2
Q201=3

Q206=150

0202=5
0210=0
Q203=+0
Q204=50

s VARMUUSETAIS.
;SYVYYS

sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS
;ODOTUSAIKA YLHAALLA
;KOORD. YLAPINTA

;2. VARMUUSETAIS.

Q211=0.25 ;0DOTUSAIKA ALHAALLA

HEIDENHAIN TNC 640

KASIKA\YTTO

TN \nc_p:

Blonjelmointi
2 Onjelmointy

14 GALL LBL 2
15 CYCL DEF 22 AVARRUS

09:04
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2.1 Tyoskentely koneistustyokiertojen avulla

Tyokiertojen kutsuminen

Alkuehdot
@ Ennen tydkierron kutsua ohjelmoi aina:

BLK FORM graafista esitysta varten (tarpeellinen vain
testausgrafiikkaa varten)

Tydkalukutsu
Karan kierrosluku (Lisdtoiminto M3/M4)
Tyokierron maérittely (CYCL DEF).

Huomioi myds muut alkuehdot, jotka esitellaéan kunkin
tyokierron kuvauksen yhteydessa.

Seuraavat tyokierrot vaikuttavat heti méaarittelysta lahtien
koneistusohjelmassa. Naita tyokiertoja et voi etka saa kutsua:
tyOkierrot 220 Pistekuvio kaarella ja 221 Pistekuvio suoralla
SL-tyokierto 14 MUOTO
SL-tyokierto 20 MUOTOTIEDOT
Tyokierto 32 TOLERANSSI
Tydkierrot koordinaattimuunnoksille
tyokierto 9 ODOTUSAIKA
kaikki kosketustydkierrot

Kaikki muut tydkierrot voit kutsua jaljempana kuvattavilla toiminnoilla.

Tyokierron kutsu koodilla CYCL CALL

Toiminto CYCL CALL kutsuu viimeksi méaaritellyn koneistustydkierron
yhden kerran. Tyokierron aloituspisteena on viimeksi ennen CYCL
CALL —lausetta ohjelmoitu asema.

Tyokierron kutsun ohjelmointi: Paina nappéainta CYCL
CALL CALL
Tydkierron kutsun maarittely: Paina ohjelmanéappainta
CYCL CALLM

Tarvittaessa sy6ta sisdan lisatoiminto M (esim. M3
karan paallekytkentaa varten) tai lopeta dialogi
nappaimella END

Tyokierron kutsu koodilla CYCL CALL PAT

Toiminto CYCL CALL PAT kutsuu viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron kaikissa asemissa, jotka olet maaritellyt
kuviomaarittelyssd PATTERN DEF (Katso ,, Kuviomaarittely PATTERN
DEF" myés sivulla 46) tai pistetaulukossa (Katso ,, Pistetaulukot” myds
sivulla 54).
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Tyokierron kutsu koodilla CYCL CALL POS

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

TNC ajaa CYCL CALL POS-lauseessa maariteltyyn asemaan
paikoituslogiikalla:

Jos hetkellinen tydkaluasema tyokaluakselilla on tybkappaleen
ylareuna (Q203) yldpuolella, télléin TNC paikoittuu ohjelmoituun
asemaan ensin koneistustasossa ja sitten tyokaluakselilla.

Jos hetkellinen tydkaluasema tyokaluakselilla on tybkappaleen
ylareunan (Q203) alapuolella, talldin TNC paikoittuu ensin
tyokaluakselilla varmuuskorkeudelle ja sen jalkeen ohjelmoituun
asemaan koneistustasossa

koordinaattiakselia. Voit muuttaa helposti aloitusasemaa
tyokaluakselin koordinaatin kautta. Se vaikuttaa kuten
ylimaarainen nollapistesiirto.

@ CYCL CALL POS-lauseessa on aina ohjelmoitava kolme

CYCL CALL POS-lauseessa maaritelty syottdarvo patee vain
ajettaessa tassa lauseessa ohjelmoituun aloitusasemaan.

TNC ajaa CYCL CALL POS-lauseessa maariteltyyn asemaan
paasaantoisesti ilman sadekorjausta (eli RO).

Kun kutsut koodilla CYCL CALL POS tyokierron, jossa on
maaritelty 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 O.

Tyokierron kutsu koodilla M99/M89:

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

Jos TNC:n tulee toteuttaa tyokierto automaattisesti jokaisen
paikoituslauseen jalkeen, ohjelmoi ensimmainen tydkierron kutsu
lisdtoiminnolla M89 (riippuu koneparametrista 7440).

Peruuttaaksesi koodin M89 vaikutuksen ohjelmoi

M99 siina paikoituslauseessa, jossa ajetaan viimeiseen
aloituspisteeseen, tai

maarittele koodilla CYCL DEF uusi koneistustyokierto

HEIDENHAIN TNC 640
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arittely PATTERN DEF

ioma

2.2 Kuv

2.2 Kuviomaarittely PATTERN DEF

Kaytto
Toiminnolla PATTERN DEF maarittelet yksinkertaisella avalla
saannollisen koneistuskuvion, jonka voit kutsua toiminnolla CYCL CALL

PAT. Kuten tyokierron maarittelyssa, myos kuviomaarittelyn apukuvat
ovat kaytettavissa, jotka selventavat kutakin sisdansyottdparametria.

PATTERN DEF kaytetaan vain tyokaluakselin Z yhteydessa!

Kéytettavissa ovat seuraavat koneistuskuviot:

. . Ohjel- .
Koneistuskuvio manappéin Sivu
PISTE PISTE Sivu 48
Enintdan yhdeksan vapaavalintaisen
koneistusaseman maarittely
RIVI Sivu 49
Yksittdisen rivin maarittely, suora tai
kierretty
KUVIO KuvIo Sivu 50
Yksittaisen kuvion maarittely, suora,
kierretty tai vaannetty
KEHIKOT KEHYS Sivu 51
Yksittaisen kehikon maarittely, suora,
kierretty tai vaannetty
YMPYRA e Sivu 52
Taysiympyrdn maarittely S
OSAYMPYRA Sivu 53

&

Osaympyran maarittely

46
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PATTERN DEF sisaansyotto

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapa

Valitse erikoistoiminnot

)
3T
aa

uoTo_ Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toiminnot
KONEISTUS
— Avaa PATTERN DEF-lause
DEF
RIVI Valitse haluamasi koneistuskuvio, esim. yksittdinen
® .
("] rivi

Sy06téa sisaan tarvittavat maarittelyt, vahvista kukin
nappaimella ENT

PATTERN DEF kaytto

Kun olet syottanyt sisaan kuviomaarittelyn, voit kutsua sen toiminnolla
CYCL CALL PAT (Katso , Tyokierron kutsu koodilla CYCL CALL PAT"
myos sivulla 44). Talléin TNC suorittaa maarittelemiesi

koneistuskuvioiden joukosta viimeksi maaritellyn koneistustyokierron.

Koneistuskuvio sailyy voimassa niin kauan, kunnes
maarittelet uuden tai valitset pistetaulukon SEL PATTERN.

@

Jatkuvan lauseajon avulla voit valita haluamasi pisteen,
josta koneistus voidaan aloittaa tai jatkaa (katso kadyttajan
kasikirja, ohjelman testauksen ja ohjelmanajon kappale).

HEIDENHAIN TNC 640
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h Yksittaisen koneistusaseman maarittely
Q | | | |
Voit syottaa sisaan enintaan yhdeksan koneistusasemaa,
E @ vahvista kunkin sisaansyottd nappaimella ENT.
[TT] Jos maérittelet tyokappaleen yldpinnan Z erisuureksi
kuin O, silloin tama arvo vaikuttaa lisdna tyokappaleen
< ylapintaan Q203, joka on maaritelty koneistustydkierrossa.
PISTE Koneistusaseman X-koordinaatti (absoluutti): Syota
> £ sisaan X-koordinaatti
g Koneistusaseman Y-koordinaatti (absoluutti): Syota
iyt sisaan Y-koordinaatti.
e
H 1) Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti (absoluutti):
i Syo6ta sisaan Z-koordinaatti, josta koneistuksen tulee
E alkaa.
2
>
=
4
N
N

48

Esimerkki: NC-lauseet

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF

POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
P0S2 (X+50 Y+75 Z+0)

[EIxAstkAYTTO BJonjelmointi
i Onjelmointi

TNC: \nc_prog)\PGN\PAT H
Koneast X-koordi

BEGIN PGM PAT MM
BLK FORM 0.1 Z X40 Y40 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+200 Z+0
TooL 000

L2

o
3
s
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Yksittaisen rivin maarittely

kuin 0, silloin tama arvo vaikuttaa lisdna tydkappaleen

@ Jos maarittelet tyokappaleen ylédpinnan Z erisuureksi
ylapintaan Q203, joka on maaritelty koneistustydkierrossa.

RIVI

(s

e

¥

r

Aloituspiste X (absoluutti): Rivin aloituspisteen
koordinaatti X-akselilla

Aloituspiste Y (absoluutti): Rivin aloituspisteen
koordinaatti Y-akselilla

Koneistusasemien vdlinen etdisyys
(inkrementaalinen): Koneistusasemien vélinen
etaisyys. Arvo syGtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

Koneistusten Tukumdara: Koneistusasemien
kokonaislukumaara

Koko kuvion kiertoasema (absoluuttinen):
Sisdansyotetyn aloituspisteen kiertokulma.
Perusakseli: Aktiivisen koneistustason paaakseli
(esim. X tydkaluakselin ollessa Z). Arvo sydtettévissa
positiivisena tai negatiivisena.

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti (absoluutti):
Syo6téa sisaan Z-koordinaatti, josta koneistuksen tulee
alkaa.

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: NC-lauseet

10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF

ROW1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0)

ttely PATTERN DEF

KASIKAVTTO

Blonjelmointi
i Ohjelmointi

THG \ne_pzoa\PGH\PAT.H
[SALoatuspiste x

0 BEGIN PGM PAT WM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y200 Z+0
0oL 00

iomaari
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Yksittaisen kuvion maarittely

=)

KUVIO

50

Jos maarittelet tyokappaleen yldpinnan Z erisuureksi
kuin O, silloin tama arvo vaikuttaa lisdna tyokappaleen
ylapintaan Q203, joka on maaritelty koneistustydkierrossa.

Parametrit Padakselin kiertoasema ja Sivuakselin
kiertoasema vaikuttavat lisddvasti aiemmin tehtyyn koko
kuvion kiertoasemaan.

Aloituspiste X (absoluutti): Kuvion aloituspisteen
koordinaatti X-akselilla

Aloituspiste Y (absoluutti): Kuvion aloituspisteen
koordinaatti Y-akselilla

Koneistusasemien vdlinen etdisyys X
(inkrementaalinen): Koneistusasemien valinen
etaisyys X-suunnassa. Arvo syotettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

Koneistusasemien vdlinen etdisyys Y
(inkrementaalinen): Koneistusasemien valinen
etadisyys Y-suunnassa. Arvo sydtettévissa
positiivisena tai negatiivisena.

Sarakkeiden lukumddrad: Kuvion sarakkeiden
kokonaislukumaara

Rivien Tukumdara: Kuvion rivien kokonaislukumaara

Koko kuvion kiertoasema (absoluuttinen):
Kiertokulma, jonka verran koko kuviota kierretdan
sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X
tydkaluakselin ollessa Z). Arvo sydtettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

Pddakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran
vain koneistustason padakselia kierretdan
sisdansyotetyn aloituspisteen suhteen. Arvo
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Sivuakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran
vain koneistustason sivuakselia kierretaan
sisdansyotetyn aloituspisteen suhteen. Arvo
syotettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti (absoluutti):
Syoté sisadn Z-koordinaatti, josta koneistuksen tulee
alkaa.

Esimerkki: NC-lauseet

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
PAT1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

KABIKAVTTO thjelmuinti 0804
2 Ohjelmointy
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Yksittaisen kehikon maarittely

=)

KEHYS

Jos maarittelet tyokappaleen ylédpinnan Z erisuureksi
kuin 0, silloin tama arvo vaikuttaa lisdna tydkappaleen
ylapintaan Q203, joka on maaritelty koneistustydkierrossa.

Parametrit Padakselin kiertoasema ja Sivuakselin
kiertoasema vaikuttavat lisaavasti aiemmin tehtyyn koko
kuvion kiertoasemaan.

Aloituspiste X (absoluutti): Nayttdkehyksen
aloituspisteen koordinaatti X-akselilla

Aloituspiste Y (absoluutti): Nayttokehyksen
aloituspisteen koordinaatti Y-akselilla

Koneistusasemien vdlinen etdisyys X
(inkrementaalinen): Koneistusasemien vélinen
etaisyys X-suunnassa. Arvo syotettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

Koneistusasemien vdlinen etdisyys Y
(inkrementaalinen): Koneistusasemien vélinen
etdisyys Y-suunnassa. Arvo sydtettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

Sarakkeiden Tukumdara: Kuvion sarakkeiden
kokonaislukumaara

Rivien Tukumdara: Kuvion rivien kokonaislukumaara

Koko kuvion kiertoasema (absoluuttinen):
Kiertokulma, jonka verran koko kuviota kierretdan
sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X
tydkaluakselin ollessa Z). Arvo sydtettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

Pddakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran
vain koneistustason padakselia kierretdan
sisdansyotetyn aloituspisteen suhteen. Arvo
syotettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Sivuakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran

vain koneistustason sivuakselia kierretaan
sisdansyotetyn aloituspisteen suhteen. Arvo
syGtettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti (absoluutti):

Sy06ta sisdan Z-koordinaatti, josta koneistuksen tulee

alkaa.

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: NC-lauseet

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
FRAME1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

KASIKAVTTO EOhjelmuinti
2 Ohjelmointy

TNC: \nc_prog\PGU\PAT.H
[SAloituspiste x

5 END PGM PAT M

L

®

09:04
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Taysiympyran maarittely

=)

52

Jos maarittelet tyokappaleen yldpinnan Z erisuureksi
kuin O, silloin tama arvo vaikuttaa lisdna tyokappaleen
ylapintaan Q203, joka on maaritelty koneistustydkierrossa.

Reikdaympyran keskipiste X (absoluutti): Ympyran
keskipisteen koordinaatti X-akselilla

Reikdympyrédn keskipiste Y (absoluutti): Ympyran
keskipisteen koordinaatti Y-akselilla

Reikdympyran halkaisija: Reikdympyran halkaisija

Aloituskulma: Ensimmaisen koneistusaseman
polaarikulma. Perusakseli: Aktiivisen koneistustason
paaakseli (esim. X tyokaluakselin ollessa Z). Arvo
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Koneistusten Tukumddra: Koneistusasemien
kokonaislukumaara ympyralla

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti (absoluutti):
Syoté sisadn Z-koordinaatti, josta koneistuksen tulee
alkaa.

Esimerkki: NC-lauseet

10 L Z+100 RO FMAX

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

KASIKAVTTO

THC: \nc_prog)\ PEM\PAT. H

Blo

hjelmointi
Onyedmotnts

Keskapists X

0 BEGIN PGM PAT Wi

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+200 240
0oL
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Osaympyran maarittely

kuin 0, silloin tama arvo vaikuttaa lisdna tydkappaleen

@ Jos maarittelet tyokappaleen ylédpinnan Z erisuureksi
ylapintaan Q203, joka on maaritelty koneistustydkierrossa.

Reikdympyrdn keskipiste X (absoluutti): Ympyran Esimerkki: NC-lauseet
keskipisteen koordinaatti X-akselilla

. ) 10 L Z+100 RO FMAX
Reikdympyrdn keskipiste Y (absoluutti): Ympyran

keskipisteen koordinaatti Y-akselilla 11 PATTERN DEF
. . o PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
Reikdympyrdn halkaisija: Reikdympyran halkaisija NUM8 Z+0)

Aloituskulma: Ensimmaisen koneistusaseman

ttely PATTERN DEF

polaarikulma. Perusakseli: Aktiivisen koneistustason [@rAstkAvTTo @oneimoinc:
paaakseli (esim. X tyokaluakselin ollessa Z). Arvo B
syotettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Kulma-askel/Loppukulma: Kahden koneistusaseman
valinen inkrementaalinen polaarikulma. Arvo
syotettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Sisddnsyottokelpoinen vaihtoehtoinen loppukulma

(vaihda ohjelmanappéimelld) (\

Koneistusten Tukumddrd: Koneistusasemien y
kokonaislukumaéara ympyralla

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti (absoluutti):
Sydta sisddn Z-koordinaatti, josta koneistuksen tulee
alkaa.

iomaari

2.2 Kuv
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2.3 Pistetaulukot

2.3 Pistetaulukot

Kayttd

Kun haluat toteuttaa yhden tyokierron tai useampia perakkaisia
tyokiertoja epasaanndlliselld pistekuviolla, talloin laaditaan
pistetaulukko.

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

Pistetaulukoiden sisaansyotto

Valitse kayttotavaksi ohjelman tallennus/editointi:

Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT

MGT

TIEDOSTONIMI?

Syo6ta sisaan pistetaulukon nimi ja vahvista
ENT nappaimelld ENT

Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanappéintda MM tai
TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja esittaa tyhjaa
pistetaulukkoa

E

Lisaa uusi rivi ohjelmanappaimella LISAA RIVI ja sy6ts
ik siséan haluamasi koneistustyyppi

Toista toimenpiteet, kunnes olet syodttanyt sisdan kaikki haluamasi
koordinaatit

Pistetaulukon nimen taytyy alkaa kirjaimella.

Ohjelmanappaimilla X POIS/PAALLE, Y POIS/PAALLE, Z
POIS/PAALLE (toinen ohjelmanappainpalkki) asetetaan,
mitka koordinaatit voidaan kulloinkin syottaa sisaan
pistetaulukkoon.

@

Koneistustydkiertojen kayttd @



Yksittaisen pisteen jattaminen huomiotta
koneistuksessa

Pistetaulukossa voidaan kunkin rivin sarakkeessa FADE merkita piste
niin, etta se jatetdan valinnan mukaan huomiotta koneistuksessa.

Valitse taulukossa oleva piste, joka jatetaan huomiotta
. Valitse sarake FADE

<
Aktivoi huomiottajatto, tai

o Peruuta huomiottajatto
|ENT|

HEIDENHAIN TNC 640
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2.3 Pistetaulukot

Pistetaulukon valinta ohjelmassa

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttétavalla se ohjelma, jolle
pistetaulukko tulee aktivoida:

Pistetaulukon valintatoiminnon kutsu: Paina
CALL nappaintd PGM CALL

Paina ohjelmanéappainta PISTETAULUKKO

Sydta sisdan pistetaulukon nimi ja vahvista nappaimella END. Jos
pistetaulukko ei ole tallennettuna samassa hakemistossa kuin NC-
ohjelma, taytyy syottaa sisaan taydellinen hakemistopolku

NC-esimerkkilause
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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Pistetaulukkoon liittyvan tyokierron kutsu

jonka olet viimeksi maaritellyt (myos silloin kun olet
maaritellyt pistetaulukon kaskylla CALL PGM ketjutetussa
ohjelmassa).

@ TNC kasittelee kaskylla CYCL CALL PAT sen pistetaulukon,

Kun TNC:n halutaan kutsuvan viimeksi maariteltya koneistustyokiertoa
niissa pisteissa, jotka on maaritelty pistetaulukossa, ohjelmoi
tyokierron kutsu toiminnolla CYCL CALL PAT:

Tydkierron kutsun ohjelmointi: Paina nappainta CYCL
CALL CALL
Pistetaulukon kutsu: Paina ohjelmanéappainta CYCL
CALL PAT

Sy06ta sisdan syottoarvo, jonka mukaan TNC siirtyy
pisteiden valilla (ei sisddnsyottda: siirtoliike tapahtuu
viimeksi ohjelmoidulla sy&ttéarvolla, FMAX ei vaikuta)

Tarvittaessa syota sisaan lisatoiminto M, vahvista
nappaimella END

Kahden aloituspisteen valissa TNC vetaa tyokalun takaisin
varmuuskorkeudelle. Varmuuskorkeutena kaytetaan joko karan akselin
koordinaattia tydkierron kutsun yhteydessa tai tydkiertoparametrin
Q204 arvoa sen mukaan, kumpi on suurempi.

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

Pistetaulukoiden vaikutustavat SL-tyokierroilla ja tydkierrolla 12
TNC tulkitsee pisteet lisdnollapistesiirroksi.

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla 200 ... 208, ja 262 ...
262
TNC tulkitsee koneistustason pisteet porausreijan keskipisteen

koordinaateiksi. Jos haluat kayttaa pistetaulukossa karan akselin
suunnassa maariteltya koordinaattia aloituspisteen koordinaattina,

taytyy tyokappaleen ylapinnan koordinaatti (Q203) méaritelld arvoon 0.

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla 210 ... 215

TNC tulkitsee pisteet lisanollapistesiirroksi. Jos haluat kayttaa
pistetaulukossa maariteltyja pisteita aloituspisteen koordinaatteina,
taytyy jokaisessa jyrsintatyokierrossa aloituspisteen ja tydkappaleen
yldpinnan koordinaatti (Q203) maaritella arvoon O.

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla 251 ... 254

TNC tulkitsee koneistustason pisteet tyokierron aloituspisteen
koordinaateiksi. Jos haluat kdyttaa pistetaulukossa karan akselin
suunnassa maariteltya koordinaattia aloituspisteen koordinaattina,

taytyy tydkappaleen yldpinnan koordinaatti (Q203) maaritelld arvoon 0.

HEIDENHAIN TNC 640
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3.1 Perusteet

3.1 Perusteet

Yleiskuvaus

TNC sisaltaa yhteenséa 9 tyokiertoa erilaisille porauskoneistuksille:

Ohjel-

Lol manappain

Sivu

240 KESKIOPORAUS
automaattisella esipaikoituksella, 2. 2
varmuusetaisyys, valinnaisesti
keskioporaushalkaisija/keskidporaussy

VYYS

Sivu 61

200 PORAUS
automaattisella esipaikoituksella, 2.
varmuusetaisyys

N
L3
S

-

Sivu 63

201 KALVINTA
automaattisella esipaikoituksella, 2.
varmuusetaisyys

N
S

o

Sivu 65

202 VALJENNYS
automaattisella esipaikoituksella, 2.
varmuusetaisyys

N
S

o

Sivu 67

203 YLEISPORAUS
automaattisella esipaikoituksella, 2.
varmuusetaisyys, lastun katko,
vaheneva

N
S

o

Sivu 71

204 TAKAUPOTUS
automaattisella esipaikoituksella, 2.
varmuusetaisyys

N
S

<&

Sivu 75

205 YLEISSYVAPORAUS 2
automaattisella esipaikoituksella, 2.
varmuusetaisyys, lastun katko,
etukateismatka

Sivu 79

208 JYRSINTAPORAUS 2
automaattisella esipaikoituksella, 2.
varmuusetaisyys

-

Sivu 83

241 HUULIPORAUS 2
Automaattisella esipaikoituksella
syvennettyyn aloituspisteeseen,
kierrosluku-jadhdytysnesteen

maarittely

o

Sivu 86
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3.2 KESKIOINTI (Tyékierto 240,

DIN/ISO: G240)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Tyokalu keskidporaa ohjelmoidulla syottoarvolla F F maariteltyyn
keskidintihalkaisijan mittaan tai maariteltyyn syvyyteen

3 Mikali maaritelty, tydkalu odottaa hetken keskioreidn pohjassa

4 Sen jalkeen tydkalu vetdytyy nopeudella FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle tai — jos maaritelty — 2. varmuusetaisyydelle

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella RO.

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

Huomaa térmaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisadansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettd positiivisen halkaisijan tai positiivisen
syvyysarvon sisaansyotolla TNC kaantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tyokalu ajaa siis
tyOkaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN TNC 640
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3.2 KESKIOINTI (Tyokierto 240, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

2490

62

N

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan; Syoté siséan
positiivinen arvo. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Syvyyden/halkaisijan valinta (0/1) Q343: Valinta,
tapahtuuko keskidporaus maariteltyyn syvyyteen vai
maariteltyyn halkaisijan mittaan. Jos TNC:n taytyy
tehda keskidporaus maéariteltyyn halkaisijan mittaan,
taytyy tyokalun karkikulma maaritella tydkalutaulukon
TOOL.T sarakkeessa T-ANGLE.

0: Keskitys sisdansyotettyyn syvyyteen

1: Keskitys sisdansyotettyyn halkaisijaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyGkappaleen pinnasta keskioreijan pohjaan
(keskiokartion karki) Vaikuttaa vain, jos on maéaritelty
Q343=0. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Halkaisija (etumerkki) Q344: Keskitintihalkaisija
Vaikuttaa vain, jos on maaritelty Q343=1.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetuksen syottéarvo Q206: Tyokalun
likenopeus keskidinnissa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reijdn pohjalla. Sisaansyottoalue
0 ... 3600,0000

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.
Sisdénsyottdalue 0 ... 99999,9999

Z =]
A E Q206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
-
X
YA
50 ()
20 8
t X
30 80

Esimerkki: NC-lauseet

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 KESKIOPORAUS
Q200=2 s VARMUUSETAIS.

Q343=1 sVALINTA SYVYYS/HALKAISIJA

0201=+0  ;SYVYYS
0344=-9  ;ASETUSHALKAISIJA
0206=250 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
0211=0.1 ;O0DOTUSAIKA ALHAALLA
0203=+20 ;KOORD. YLAPINTA
0204=100 ;2. VARMUUSETAIS.

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99

13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99

Koneistustydkierrot: Poraus @




3.3 PORAUS (Tyokierto 200)

Tydokierron kulku

1

2

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

Tydkalu poraa ohjelmoidulla syottdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

TNC vetaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle, odottaa siina - jos maaritelty - ja jatkaa sen
jalkeen taas pikaliikkeella FMAX varmuusetaisyydelle
ensimmaisesta asetussyvyydesta.

Sen jalkeen tydkalu poraa maaritellylla syottdarvolla F uuden
asetussyvyyden verran

TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

Reién pohjasta tyokalu vetaytyy pikaliikkeella FMAX
varmuusetaisyydelle tai — jos maaritelty — 2. varmuusetaisyydelle

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
@ (reién keskelle) sddekorjauksella RO.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Huomaa térmaysvaaral!
Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko

TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisadansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen péinvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN TNC 640
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3.3 PORAUS (Tyokierto 200)

Tyokiertoparametrit

200
N

%)

64

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan; Syoté siséan
positiivinen arvo. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Tiefe Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys tydkappaleen
pinnasta reijdn pohjaan (porauskuulan karki).
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus porauksessa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999. Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.

Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Odotusaika ylhaalla Q210: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy varmuusetaisyydelléd sen jalkeen,
kun TNC on vetanyt sen pois reijasta lastunpoistoa
varten. Sisdansyo6ttoalue 0 ... 3600,0000

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tydkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyGkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.,9999

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reijan pohjalla. Sisaansyottoalue
0 ... 3600,0000

Q203

zi

Q210

=
=] Q206
A4
Q200 Q204

Q202
Q201

=

=¥

50

20

@

Yi

N
UV

¥

T

30 80

Esimerkki: NC-lauseet

11 CYCL DEF 200 PORAUS

0200=2
Q201=-15
0206=250
0202=5
0210=0
Q203=+20
0204=100
Q211=0.1

s VARMUUSETAIS.
$SYVYYS

sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS
;ODOTUSAIKA YLHAALLA
sKOORD. YLAPINTA

;2. VARMUUSETAIS.
sODOTUSAIKA ALHAALLA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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3.4 KALVINTA (Tyokierto 201,
DIN/ISO: G201)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
sisdansyotetylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Tyokalu kalvii maaritellylla syottdarvolla F ohjelmoituun syvyyteen.

w

Tydkalu odottaa reidn pohjalla, mikali méaaritelty

4 jalkeen TNC vetaa tydkalun syottdarvolla FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle ja siitéd — mikali maaritelty — toiselle
varmuusetaisyydelle

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

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

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Huomaa térmaysvaaral!
Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko

TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisadansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokiertoparametrit

66

» Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen yldpintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

> Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen pinnasta reijan pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus kalvinnassa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU

» Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reijdn pohjalla. Sisdansyottoalue
0 ... 3600,0000

» Vetaytymisliikkeen syottéarvo Q208: Tydkalun
likenopeus vedettdessa pois reijasta yksikdssa
mm/min. Jos maarittelet Q208 = 0, talldin patee
kalvinnan syottdarvo. Sisdansyottdalue O ...
99999.999

» Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta.
Sisdansyo6ttoalue 0 ... 99999,9999

Q203

50 7

20 §

] <
x

w
o
(0]
o

Esimerkki: NC-lauseet
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3.5 VALJENNYS (Tyékierto 202,

DIN/ISO: G202)

Tyokierron kulku

1

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Tydkalu poraa poraussyottdarvolla poraussyvyyteen saakka
Tyo6kalu odottaa reidn pohjalla — mikali maaritelty — karan pydriessa
vapaalastulla

Sen jalkeen TNC toteuttaa karan suuntauksen parametrissa Q336
maariteltyyn asemaan

Jos vapautusajo on valittu, TNC vapauttaa teran maaritellyssa
suunnassa 0,2 mm (kiintea arvo)

Sen jalkeen TNC vetda tyokalun syottdarvolla FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle ja siitéd — mikali maaritelty — toiselle

varmuusetaisyydelle. Jos Q214=0, tapahtuu vetaytyminen reiédn
reunassa

HEIDENHAIN TNC 640
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

&)

=)

68

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tybkierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella RO.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

TNC asettaa tyokierron paattyessa jaahdytyksen ja karan
takaisin siihen tilaan, mika oli voimassa ennen tyokierron
kutsua.

Huomaa téormaéaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tydkaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!

Valitse irtiajosuunta poispain reian seinamasta.

Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen parametrilla Q336 asetettuun kulmaan
(esim. paikoittamalla kasin sisadnsyottaen). Valitse
sellainen kulma, jonka saa aikaan, etta tydkalun karki on
koordinaattiakselin suuntainen.

TNC huomioi irtiajossa automaattisesti aktivoituna olevan
koordinaatiston kierron.

Koneistustyokierrot: Poraus



Tyokiertoparametrit

202

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen pinnasta reijan pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus véljennyksessa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reijan pohjalla. Sisdansyottoalue
0 ... 3600,0000

Vetaytymisliikkeen syottoarvo Q208: Tydkalun
liikenopeus vedettdessa pois reijasta yksikossa
mm/min. Jos maarittelet Q208 = 0, talléin patee
syvyysasetuksen syottéarvo. Sisdansyottoalue O ...
99999,999 vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.999

HEIDENHAIN TNC 640
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> Irtautumissuunta (0/1/2/3/4) Q214: Méérittele
suunta, jonka mukaan tydkalu irtoaa seinamasta reijan
pohjalla (karan suuntauksen jélkeen)

0
1
2
3

4

Ei tyokalun irtiajoa

Tydkalun irtiajo padakselin miinus-suunnassa
Tyokalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa
Tydkalun irtiajo paaakselin plus-suunnassa
Tydkalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa

» Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tydkalun ennen irtiajoa.
Sisdansyottoalue -360,000 ... 360,000
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3.6 YLEISPORAUS (Tyokierto 203,
DIN/ISO: G203)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
sisdansyotetylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Tyokalu poraa sisaansyotetylld syottdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

3 Mikali lastun katkaisu on maaritelty, TNC vetaa tyokalua
takaisinpdin sisddnsyotetyn vetdytymisarvon verran Jos
tyoskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tydkalun
vetaytymissyodttdarvolla takaisin varmuusetaisyydelle, odottaa
siind — mikali maaritelty — ja jatkaa sen jalkeen taas pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle ensimmaisesta asetussyvyydesta

4 Sen jalkeen tydkalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden
verran. Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella
vahennysmaaran verran — mikali maaritelty

5 TNC toistaa taté kiertokulkua (2...4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

6 Tyokalu odottaa reidn pohjalla — mikali maaritelty — karan pyoriessa
vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tyokalu vedetdan
vetaytymissyodttdarvolla varmuusetaisyydelle. Jos 2.
varmuusetaisyys on syotetty sisddn, TNC ajaa tydkalun
pikaliikkeelld FMAX siihen

HEIDENHAIN TNC 640
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!
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Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella RO.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Huomaa téormaéaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisdaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.

Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!

Koneistustydkierrot: Poraus @



Tyokiertoparametrit

203

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Tiefe Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys tyokappaleen
pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan kérki).
Sisdansyodttdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus porauksessa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999. Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja syvyys ovat samoja

asetussyvyys suurempi kuin syvyys eika
lastunkatkoa ole maaritelty

Odotusaika ylhaalla Q210: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy varmuusetaisyydella sen jalkeen,
kun TNC on vetanyt sen pois reijasta lastunpoistoa
varten. Sisdansyottdalue 0 ... 3600,0000

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinéista tormaysta.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Vahennysmaara Q212 (inkrementaalinen): Arvo,
jonka verran TNC pienentaa asetussyvyytta jokaisen
asetuksen jalkeen. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Last. Lastunkatkojen lukumaéara ennen
vetaytymista Q213: Lastunkatkojen lukumaéra,
ennenkuin TNC vetaa tyokalun ylds lastunpoistoa
varten. Lastun katkaisemiseksi TNC vetaa tyokalua
kulloinkin vetaytymisliikkeen méaaran Q256
taaksepain. Sisaansyottoalue 0 ... 99999

Minimi asetussyvyys Q205 (inkrementaalinen): Jos
olet maaritellyt véahennysmaaran, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 sisddnsydtetyn maaran
kerrallaan. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reijan pohjalla. Siséédnsyo6ttdalue
0 ... 3600,0000

Vetaytymissyottéarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa se pois reidstad yksikdssa mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talléin TNC vetaa tyokalun pois
syottonopeudella Q206. Sisdansyottoalue O ...
99999,999 vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Vetaytymismaara lastunkatkossa Q256
(inkrementaalinen): Arvo, jonka verran TNC vetaa
tyOkalua taaksepain lastun katkaisemiseksi.
Sisdansyottoalue 0.1000 ... 99999.9999

74

Esimerkki: NC-lauseet

11 CYCL DEF 203 YLEISPORAUS

200=2
0201=-20
Q206=150
0202=5
0210=0
Q203=+20
Q204=50
0212=0.2
Q213=3
0205=3
0211=0.25
0208=500
0256=0.2

s VARMUUSETAIS.
$SYVYYS

sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS
;ODOTUSAIKA YLHAALLA
sKOORD. YLAPINTA

;2. VARMUUSETAIS.

s VAHENNYSMAARA

s LASTUNKATKO

sMIN. ASETUSSYVYYS
;ODOTUSAIKA ALHAALLA
sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
sVETAYT. LASTUNKATKOLLA

Koneistustydkierrot: Poraus @



3.7 TAKAUPOTUS (Tyokierto 204,
DIN/ISO: G204)

Tyokierron kulku

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

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Siind TNC suorittaa karan suuntauksen 0°-asemaan ja siirtaa
tyOkalua epakeskitysmitan verran

3 Sen jalkeen tydkalu esipaikoitetaan syottdarvolla esiporattuun
reikaan, kunnes terd on varmuusetaisyyden verran tyokappaleen
alareunan alapuolella

4 TNC siirtda nyt tyokalun uudelleen reidn keskikohtaan ja siita
upotussyottonopeudella maariteltyyn upotussyvyyteen

5 Mikéali maaritelty, tyokalu odottaa hetken upotuksen pohjassa,
jatkaa sitten ulos reidsta, suorittaa karan suuntauksen ja siirtyy
uudelleen epakeskitysmitan verran

6 Sen jalkeen TNC vetaéd tydkalun syottoarvolla FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle ja siita — mikali maaritelty — toiselle
varmuusetaisyydelle.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!
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Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tybkierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

Tyokierto suoritetaan niin sanotulla takapuolisella
poratangolla.

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella RO.

Upotusliikkeen tydskentelysuunta maaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Huomautus: Positiivinen
etumerkki tarkoittaa upotusliiketta karan akselin
positiiviseen suuntaan.

Maéarittele tyokalun pituus niin, etta pituusmitta ei ole teran
vaan poratangon alareunan mitta.

Upotuksen alkupisteen laskennassa TNC huomioi
poratangon teran pituuden ja materiaalin paksuuden.

Huomaa térmaéaysvaaral!

Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen parametrilla Q336 asetettuun kulmaan
(esim. paikoittamalla kasin sisdansyottaen). Valitse
sellainen kulma, jonka saa aikaan, etta tyokalun karki on
koordinaattiakselin suuntainen. Valitse irtiajosuunta
poispain reidn seinamasta.

Koneistustyokierrot: Poraus



Tyokiertoparametrit

204

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Upotussyvyys Q249 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen alapinnasta upotuksen pohjaan
Positiivinen etumerkki tarkoittaa upotusta karan
akselin positiivisessa suunnassa. Sisaansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Materiaalinpaksuus Q250 (inkrementaalinen):
Tybkappaleen paksuus. Sisaansyottdalue 0,0001 ...
99999,9999

Epéakeskitysmitta Q251 (inkrementaalinen):
Poratangon epakeskitysmitta, ota mitta tyokalun
tiedoista. Sisdansyottdalue 0,0001 ... 99999,9999

Terakorkeus Q252 (inkrementaalinen): Etaisyys
poratangon alareunasta paateraan; ota mitta tydkalun
tiedoista. Sisdansyottdalue 0,0001 ... 99999,9999

Esipaikoitussyottéoarvo Q253: Tydkalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikossa
mm/min. Sisédansyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Upotuksen syottéarvo Q254: Tydkalun liikenopeus
upotuksessa yksikdssd mm/min. Sisdansyottoalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU

Odotusaika Q255: Odotusaika sekunneissa
upotuksen pohjalla. Siséédnsyoéttdalue 0 ... 3600.000

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Irtautumissuunta (0/1/2/3/4) (0/1/2/3/4) Q214
Maérittele suunta, jonka mukaan tyokalu siirtyy
epakeskitysliikkeessa (karan suuntauksen jalkeen);
Sisdansyotto 0 ei ole sallittu

1 Tyokalun irtiajo padakselin miinus-suunnassa
2 Tyodkalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa
3 Tyodkalun irtiajo pdaakselin plus-suunnassa
4 Tyodkalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tyokalun ennen
sisdantunkeutumista ja ennen vetaytymista pois
reijasta. Sisdansyottdalue -360.0000 ... 360.0000

Esimerkki: NC-lauseet

11 CYCL DEF 204 TAKAUPOTUS

200=2
0249=+5
250=20
Q251=3.5
025215
0253=750
0254=200
0255=0
Q203=+20
Q204=50
Q214=1
0336=0

s VARMUUSETAIS.
sUPOTUSSYVYYS
sMATERIAALIN PAKSUUS
sEPAKESKITYSMITTA

s TERAKORKEUS
sESIPAIK. SYOTTOARVO
sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
sO0DOTUSAIKA

;KOORD. YLAPINTA

$2. VARMUUSETAIS.

s IRTAUTUMISSUUNTA

s KARAKULMA

Koneistustydkierrot: Poraus @



3.8 YLEISSYVAPORAUS

(Tyokierto 205, DIN/ISO: G205)

Tyokierron kulku

1

2

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
sisdansyotetylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Jos syotét sisdan syvennetyn aloituspisteen, TNC ajaa maaritellyn
paikoitussydttdarvon nopeudella varmuusetaisyyteen syvennetyn
aloituspisteen ylapuolelle

Tyokalu poraa sisadnsyodtetylld sydttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

Mikali lastun katkaisu on maaritelty, TNC vetaa tyokalua
takaisinpain sisaansyotetyn vetdytymisarvon verran Jos
tyoskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tydkalun
ensin pikaliikkeelld takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten taas
syottdarvolla FMAX madriteltyyn esipysaytysetaisyyteen
ensimmaisesta asetussyvyydesta.

Sen jalkeen tyokalu poraa syottoarvolla uuden asetussyvyyden
verran. Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella
vahennysmaaran verran — mikali maaritelty

TNC toistaa tata kiertokulkua (2...4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

Tyo6kalu odottaa reidn pohjalla — mikali maaritelty — karan pyoriessa
vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tydkalu vedetdan
vetdytymissyottdarvolla varmuusetaisyydelle. Jos 2.
varmuusetaisyys on syotetty sisaan, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeelld FMAX siihen

HEIDENHAIN TNC 640
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!
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Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella RO.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos maérittelet arvoksi Q258 erisuuri kuin Q259, niin TNC
muuttaa ensimmaisen ja viimeisen asetuksen valista
esipysaytysetaisyyttd saman verran.

Kun maarittelet syvennetyn aloituspisteen parametrilla
Q379, talloin TNC muuttaa vain asetusliikkeen
aloituspistettd. TNC ei muuta vetaytymisliiketta, joka siis
perustuu tydkappaleen ylapinnan koordinaatteihin.

Huomaa térmaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyo6tolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.

Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

Koneistustydkierrot: Poraus @



Tyokiertoparametrit

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Tiefe Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys tyokappaleen
pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan kérki).
Sisdansyodttdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus porauksessa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999. Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.

Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Ty6kappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyodttdalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,9999

Vahennysmaara Q212 (inkrementaalinen): Arvo, jolla
TNC pienentada asetussyvyytta Q202.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,9999

Minimi asetussyvyys Q205 (inkrementaalinen): Jos
olet maaritellyt véahennysmaaran, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 sisdansyodtetyn maaran
kerrallaan. Sisaansyottoalue 0 ... 99999,9999

Esipysaytysetaisyys ylhaalla Q258
(inkrementaalinen): Varmuusetaisyys
pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa tyokalun
uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle
vetaytymisen jalkeen; Arvo ensimmaisessa
asetuksessa. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Esipysaytysetaisyys alhaalla Q259
(inkrementaalinen): Varmuusetaisyys
pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa tyokalun
uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle
vetaytymisen jalkeen; Arvo viimeisessa asetuksessa.
Sisddnsyo6ttdalue 0 ... 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640

Q203

z A =
E Q206
N
Q200 Q204
Q257 G305
Q201

Q2117

G205)

=Y

3.8 YLEISSYVAPORAUS (Tyokierto 205, DIN/ISO



G205)

3.8 YLEISSYVAPORAUS (Tyokierto 205, DIN/ISO

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Syvyys, jonka saavutettuaan TNC
suorittaa lastun katkaisemisen. Lastua ei katkaista,
jos tdhan maaritellaan 0. Sisdansydttoalue O ...
99999.9999

Vetaytymismaara lastunkatkossa Q256
(inkrementaalinen): Arvo, jonka verran TNC vetaa
tyOkalua taaksepain lastun katkaisemiseksi. TNC ajaa
vetaytymisliikkeen syottoarvolla 3000 mm/min.
Sisdansyottdarvo 0,1000 ... 99999,9999

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reijan pohjalla. Siséédnsyo6ttdalue
0 ... 3600,0000

Syvennetty aloituspiste Q379 (inkrementaalinen
tyOkappaleen ylapinnan suhteen): Varsinaisen
porauksen aloituspiste, kun lyhyelld tyokalulla on jo
valmiiksi esiporattu tiettyyn syvyyteen. TNC ajaa
esipaikoitussyéttoarvolla varmuusetaisyydelta
syvennettyyn aloituspisteeseen. Sisdansyottdalue 0
... 99999.9999

Esipaikoituksen syottéarvo Q253: Tyokalun
likenopeus paikoituksessa varmuusetaisyydelta
syvennettyyn aloitussyvyyteen yksikdssd mm/min.
Vaikuttaa vain, jos parametrin Q379 arvo on erisuuri
kuin 0. Sisdansydttoalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Esimerkki: NC-lauseet

11 CYCL DEF 205 YLEISPORAUS

200=2
Q201=-80
Q206=150
020215
Q203=+100
Q204=50
0212=0.5
0205=3
258=0.5
0259=1
Q257=5
0256=0.2
0211=0.25
Q379=7.5
253=750

s VARMUUSETAIS.

$SYVYYS

sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

;KOORD. YLAPINTA

$2. VARMUUSETAIS.

;s VAHENNYSMAARA

sMIN. ASETUSSYVYYS
sESIPYSAYTYSETAISYYS YLHAALLA
sESIPYSAYTYSETAISYYS ALHAALLA
s PORAUSSYVYYS LASTUNKATKOLLA
sVETAYT. LASTUNKATKOLLA
;ODOTUSAIKA ALHAALLA
sALOITUSPISTE

sESIPAIK. SYOTTOARVO

Koneistustydkierrot: Poraus @



3.9 JYRSINTAPORAUS

(Tyokierto 208)

Tyokierron kulku

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suuntaisesti pikaliikkeen
nopeudella FMAX varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta ja
ajaa maaritellyn halkaisijan mukaisesti ympyrankaarelle (jos on
tilaa).

Tydkalu jyrsii ohjelmoidulla syottéarvolla F ruuvikierteen mukaista
rataa maariteltyy poraussyvyyteen saakka

Kun poraussyvyys on saavutettu, TNC ajaa vield kerran tadyden
ympyran poistaakseen tunkeutumisliikkeessa mahdollisesti
lastuamatta jadneen materiaalin reian pohjasta.

Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun uudelleen reian keskelle

Sitten TNC ajaa syottonopeudella FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle. Jos 2. varmuusetéaisyys on syOtetty sisdan,
TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX siihen

HEIDENHAIN TNC 640
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Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella RO.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos reian halkaisijaksi on maaritelty sama kuin tyokalun
halkaisija, TNC poraa ilman kierukkainterpolaatiota suoraan
maariteltyyn syvyyteen.

Voimassa oleva peilaus ei vaikuta tyokierrossa
maariteltyyn jyrsintatapaan.

Huomioi, etta tydkalun liilan suuri asetus vahingoittaa seka
tyokalua itseaan etta tyokappaletta.

Valttaaksesi liilan suuren asetusarvon sisdansyottamisen
maarittele tydkalutaulukon sarakkeessa ANGLE tyokalun
suurin mahdollinen tunkeutumiskulma. Talldin TNC laskee
automaattisesti suurimman sallitun asetusmaaran ja
tarvittaessa korjaa sisdansyottdarvoa sen mukaan.

Huomaa tormaéaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!

Koneistustyokierrot: Poraus



Tyokiertoparametrit

208

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkalun alareunasta tyokappaleen ylapintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen pinnasta reijan pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasettelun syéttoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus jyrsinnan viimeisessa asettelusyotossa
yksikdssa mm/min. Sisdaansyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Asetussyvyys per ruuvikierre Q334
(inkrementaalinen): Mitta, jonka mukaan tyokalu
kulloinkin asetetaan yhdella ruuvikierteen kierroksella
(=360 astetta). Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta.
Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,9999

Asetushalkaisija Q335 (absoluuttinen): Porausreiédn
halkaisija. Jos maarittelet reijan halkaisijaksi saman
arvon kuin tyokalun halkaisija, TNC poraa ilman
kierukkainterpolaatiota suoraan maariteltyyn
syvyyteen. Sisddnsyottoalue 0 ... 99999.9999

Esiporaushalkaisija Q342 (absoluuttinen): Mikali
parametrin Q342 maérittelyarvo on suurempi kuin 0,
TNC ei talléin enaa tarkasta asetushalkaisijan ja
tyokalun halkaisijan keskindista suhdetta. Nain voit
jyrsia reikia, joiden halkaisija on enemman kuin kaksi
kertaa suurempi kuin tyokalun halkaisija.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.9999

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintakoneistustapa koodilla
MO03

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinté vastalastulla

HEIDENHAIN TNC 640
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Esimerkki: NC-lauseet

12 CYCL DEF 208 JYRSINTAPORAUS
0200=2  ;VARMUUSETAIS.
0201=-80 ;SYVYYS
0206=150 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
0334=1.5 ;ASETUSSYVYYS
0203=+100 ;KOORD. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0335=25 ;ASETUSHALKAISIJA
Q342=0  ;ESIPORAUSHALKAISIJA
0351=+1 ;JYRSINTATAPA

3.9 JYRSINTAPORAUS (Tyokierto 208)
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3.10 HUULIPORAUS (Tyokierto 241, DIN/ISO

3.10 HUULIPORAUS (Tyokierto 241,
DIN/ISO: G241)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
sisdansyotetylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun maaritellyn paikoitussyottdarvon
nopeudella varmuusetaisyydelle syvennetyn aloituspisteen
ylapuolelle ja vaihtaa porauksen pyérintanopeudelle M3 seka
asettaa jaahdytyksen péalle. TNC suorittaa yksittaisliikkeen
tyokierrossa maariteltyyn suuntaan karan pyoriessa myotapaivaan,
vastapaivaan tai pysyessa paikallaan.

3 Tyokalu poraa sisaansyotetylla syottéarvolla F ensimmaiseen
poraussyvyyteen

4 Tyodkalu odottaa reidn pohjalla — mikali maaritelty —
vapaalastuamista. Sen jalkeen TNC kytkee jadhdytyksen pois
paalta ja kierrosluvun edelleen takaisin maariteltyyn
ulosajonopeuteen.

5 Tydkalu odottaa reidn pohjalla ja odotusajan jalkeen tydkalu
vedetdan vetaytymissyottdarvolla varmuusetaisyydelle. Jos 2.
varmuusetaisyys on syotetty sisdan, TNC ajaa tydkalun
pikaliikkeelld FMAX siihen

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

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

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Huomaa térmaysvaaral!
Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko

TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyo6tolla (on) vai ei (off).

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tybkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

86

Koneistustydkierrot: Poraus @



Tyokiertoparametrit

2a1 Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys _ _
%% tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,9999 z A % Q253
. . = H
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys % N
tyOkappaleen pinnasta reijan pohjaan. =

Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun Q200 Q204

G241)

o
N
o
@©

liikenopeus porauksessa yksikdssa mm/min. Q203
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU Q379 —

KE

QDguu

Q201

A

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reijan pohjalla. Sisdansyottoalue @
0 ... 3600,0000 Q1 )

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):

=¥

Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrmaysta.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,9999

Syvennetty aloituspiste Q379 (inkrementaalinen
tyOkappaleen ylapinnan suhteen): Varsinaisen
porauskoneistuksen aloituspiste. TNC ajaa
esipaikoitussyottoarvolla varmuusetaisyydelta
syvennettyyn aloituspisteeseen. Sisdansyottdalue 0
... 99999.9999

Esipaikoituksen syottéarvo Q253: Tydkalun
likenopeus paikoituksessa varmuusetaisyydelta
syvennettyyn aloitussyvyyteen yksikdssa mm/min.
Vaikuttaa vain, jos parametrin Q379 arvo on erisuuri
kuin 0. Sisaansyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Vetaytymissyottéarvo Q208: Tydkalun likenopeus
vedettdessa se pois reidsta yksikdssa mm/min. Jos

maarittelet Q208 = 0, talléin TNC vetaa tydkalun pois
poraussyottonopeudella Q206. Sisddnsyottoalue O ...
99999,999 vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

HEIDENHAIN TNC 640
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3.10 HUULIPORAUS (Tyokierto 241, DIN/ISO

Pyorintasuunta sisaan-/ulosliikkeessa (3/4/5)
Q426: Tyokalun pyorintdsuunta porausliikkeessa
reidn sisdan ja vetoliikkeessa reidsta ulos.
Sisdansyotto:

3: Karan pyoérinta M3:lla

4: Karan pyorinta M4:11a

5: Ajo paikallaan pysyvalla karalla

Pyorintasuunta sisaan-/ulosliikkeessa Q427:
Tyokalun pyérimisnopeus porausliikkeessa reian
sisaan ja vetoliikkeessa reidsta ulos. Siséansyottdalue
0 ... 99999

Kierrosluku poraus Q428: Pydrimisnopeus, jolla
tyokalu poraa. Sisdansyottoalue 0 ... 99999

M-toim. Jaahdytys PAALLE Q429: Lis4toiminto M
jadhdytysnesteen paallekytkentaa varten. TNC kytkee
jadhdytysnesteen paalle, kun tyokalu on reidssa
syvennetyn aloituspisteen tasalla. Siséénsyottdalue 0
... 999

M-toim. Jaahdytys POIS Q430: Lisadtoiminto M
jaadhdytysnesteen poiskytkentaa varten. TNC kytkee
jadhdytysnesteen pois, kun tyokalu on reian pohjalla.
Sisdansyottoalue 0 ... 999

Esimerkki: NC-lauseet

11 CYCL DEF 241 HUULIPORAUS

200=2
Q201=-80
Q206=150
0211=0.25
Q203=+100
Q204=50
Q379=7.5
0253=750
Q208=1000
0426=3
Q427-=25
Q428=500
Q429-8
430=9

s VARMUUSETAIS.
$SYVYYS

sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
sODOTUSAIKA ALHAALLA
;KOORD. YLAPINTA

$2. VARMUUSETAIS.
sALOITUSPISTE
sESIPAIK. SYOTTOARVO
sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
sKARAN PYORINTASUUNTA
;KIERROSLUKU SISAAN/POIS
sKIERROSLUKU PORAUS

s JAAHDYTYS PAALLE

s JAAHDYTYS POIS

Koneistustydkierrot: Poraus @



3.11 Ohjelmointiesimerkit
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3.11 Ohjelmoint

100
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10 20 80 90 100

Aihion maarittely

Tyokalukutsu (tyokalun séde 3
Tyokalun irtiajo
Tyokierron maarittely

HEIDENHAIN TNC 640



3.1 Ohjelmoint‘merki

9

0

Ajo reikdasemaan 1, kara paalle
Tyokierron kutsu

Ajo reikdasemaan 2, tydkierron kutsu
Ajo reikdasemaan 3, tyodkierron kutsu
Ajo reikdasemaan 4, tyokierron kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Koneistustydkierrot: Poraus @



merk

Reian koordinaatit on tallennettu
kuviomaarittelyyn PATTERN DEF POS ja TNC
kutsuu ne kaskylla CYCL CALL PAT.

Tydkalun sateet on valittu niin, etta kaikki
tybvaiheet ovat ndhtévisséa testausgrafiikalla.
Ohjelmankulku

m Keskiointi (Tyodkalun sade 4)
= Poraus (Tyokalun séde 2,4)
= Kierteen poraus (Tyokalun sade 3)

HEIDENHAIN TNC 640

3.11 Ohjelmoint

1020 40 80 90100

Aihion maéarittely

Keskidintitydkalun kutsu (Séade 4)

Ty6kalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla), TNC paikoittaa
jokaisen tyokierron jalkeen varmuuskorkeudelle

Kaikkien porausasemien maarittely pistekuvioon



3.1 Ohjelmointlmerki

©

2

Tyokierron maarittely Keskidporaus

Tyokierron kutsu pistekuvioon liittyen

Tyokalun irtiajo, tyokalun vaihto

Poraustyokalun kutsu (Sade 2,4)

Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla)

Tyokierron maéarittely Poraus

Tyokierron kutsu pistekuvioon liittyen
Tyokalun irtiajo

Kierreporaustyokalun kutsu (Sade 3)
Tyo6kalun ajo varmuuskorkeudelle
Tyokierron maéérittely Kierteen poraus

Tyokierron kutsu pistekuvioon liittyen
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Koneistustydkierrot: Poraus @



Koneistustyokierrot:
Kierteen poraus /
Kierteen jyrsinta




4.1 Perusteet

4.1 Perusteet

Yleiskuvaus

TNC sisaltda yhteensa 8 tydkiertoa erilaisille kierteen koneistuksille:

Tyokierto

(@]

32
=

2=
°
o
=

@
<
c

206 KIERREPORAUS UUSI
tasausistukalla, automaattisella
esipaikoituksella, 2. varmuusetéaisyys

208

B

Sivu 95

207 KIERREPORAUS GS UUSI
ilman tasausistukkaa, automaattisella
esipaikoituksella, 2. varmuusetaisyys

N
S

n
&

Sivu 97

209 KIERREPORAUS LASTUNKATKO
ilman tasausistukkaa, automaattisella
esipaikoituksella, 2. varmuusetaisyys;
lastunkatko

209 = va

5

Sivu 100

262 KIERTEEN JYRSINTA
Kierteen jyrsinnan tyokierto esiporattuun
materiaaliin

Sivu 105

263 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA
Kierteen jyrsinnan tyodkierto esiporattuun
materiaaliin tekemalla viisteupotus

Sivu 108

264 REIKAKIERTEEN JYRSINTA
Poraustyokierto umpimateriaaliin ja sen
jalkeen kierteen jyrsintd samalla
tyokalulla

Sivu 112

265 KIERUKKAREIKAKIERTEEN
JYRSINTA

Kierteen jyrsinnan tyokierto
umpimateriaaliin

265

Sivu 116

267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA
Ulkokierteen jyrsinnan tyokierto ja
upotusviisteen koneistus

Sivu 116
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Koneistustydkierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinté @



4.2 KIERTEEN PORAUS UUSI

tasausistukalla (Tyokierto G206,
DIN/ISO: G206)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX

sisdansyotetylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta
2 Tyokalu ajaa yhdella liikkeella poraussyvyyteen

3 Sen jalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen
tyOkalu vedetaan takaisin varmuusetaisyydelle.. Jos 2.
varmuusetaisyys on syotetty sisaan, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeella FMAX siihen

4 Varmuusetaisyydella karan pyorintdsuunta vaihdetaan uudelleen

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella RO.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tydkalun on oltava kiinnitetty pituustasausistukassa.
Pituustasausistukka kompensoi sy6ttdarvon ja
kierrosluvun toleranssit koneistuksen aikana.

Tydkierron toteutuksen aikana karan kierrosluvun
muunnoskytkin ei ole voimassa. Syottéarvon
muunnoskytkin on voimassa rajoitetusti (koneen
valmistaja maarittelee, katso koneen kayttdohjekirjaa).

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

Huomaa térmaysvaara!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, etté positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN TNC 640
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4.2 KIERTEEN PORAUS UUSI tasausistukalla (Tyokierto G206, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

2085
7l

o

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun kérjesta (alkuasema) tydkappaleen
ylapintaan: 4x kierteen nousu. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999

Poraussyvyys Q201 (Kierteen pituus
inkrementaalinen): Etaisyys tydkappaleen yléapinnasta
kierteen loppuun. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Syottoarvo F Q206: Tydkalun liikkenopeus kierteen
porauksessa yksikdssa. Sisdansyottoalue 0 ...
99999,999 vaihtoehtoisesti FAUTO

Viiveaika parametrissa Q211: Maarittele arvo valilla
0 ja 0,5 sekuntia, jotta valtat tydkalun kiilautumisen
vetdytymisliikkkeen aikana. Sisdansyottdalue O ...
3600.0000

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisaansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinéista tdrmaysta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.9999

Syéttoarvon laskenta: F=S x p

F: Syoéttdarvo (mm/min)
S: Karan kierrosluku (r/min)
p: Kierteen nousu (mm)

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC
nayttaa ohjelmanappainta, jonka avulla voit suorittaa tyokalun irtiajon.

96

Esimerkki: NC-lauseet

25 CYCL DEF 206 KIERTEEN PORAUS UUSI
0200=2 s VARMUUSETAIS.
0201=-20 ;SYVYYS
0206=150 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
0211=0.25 ;0DOTUSAIKA ALHAALLA
0203=+25 ;KOORD. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

Koneistustydkierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinté @



4.3 KIERTEEN PORAUS ilman
tasausistukkaa (Tyokierto 207,
DIN/ISO: G207)

Tyokierron kulku

TNC lastuaa kierteen joko yhdella tai useammalla tyoliikkeelld ilman
pituustasausistukkaa.

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
sisdansyotetylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta
2 Tyokalu ajaa yhdella liikkeella poraussyvyyteen

3 Sen jalkeen karan pyérintdsuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen
tyokalu vedetaan takaisin varmuusetaisyydelle.. Jos 2.
varmuusetaisyys on syotetty sisddn, TNC ajaa tydkalun
pikaliikkeelld FMAX siihen

4 Varmuusetaisyydelld TNC pysayttaa karan pyorinnan

HEIDENHAIN TNC 640
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4.3 KIERTEEN PORAUS ilman tasausistukkaa (Tyokierto 207, DIN/ISO

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

&)

=)

98

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tybkierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

Ohjelmoi paikoituslause koneistustasossa alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella RO.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron poraussyvyyden
parametrin etumerkin.

TNC laskee syottoarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat sydttdbarvon muunnoskytkinta kierreporauksen
aikana, TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti sen
mukaan.

Kierrosluvun muunnoskytkin ei ole voimassa.

Tyokierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
paalle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).

Huomaa tormaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!

Koneistustydkierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinté @



Tyokiertoparametrit

27w Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
%7 tydkalun kérjesta (aloitusasema) tyokappaleen
ylapintaan. Sisdansyo6ttoalue 0 ... 99999.9999

Poraussyvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen ylapinnasta kierteen loppuun.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Kierteen nousu Q239

Kierteen nousu. Etumerkki méaaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Sisdansyottoalue -99,9999 ... 99,9999

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisaansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

G207)

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja

tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.
Sisaansysttdalue 0 ... 99999.9999 26 CYCL DEF 207 KIERTEEN ”PORAUS GS UUSI
Q200=2 s VARMUUSETAIS.

Q201=-20 ;SYVYYS

Esimerkki: NC-lauseet

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierteen lastuamisen aikana ulkoista pysaytyspainiketta,

TNC néyttaa ohjelmanappaintd MANUAAL. IRTIAJO . Kun painat 0239=+1  ;KIERTEEN NOUSU

MANUAAL. IRTIAJO , voit ajaa tydkalun irti ohjatusti. Paina sité varten 0203=+25 ;KOORD. YLAPINTA

voimassa olevan kara-akselin positiivista akselisuuntanéppainta. o
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

HEIDENHAIN TNC 640
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4.4 KIERTEEN PORAUS LASTUNKATKOLLA (Tyokierto 209, DIN/ISO

4.4 KIERTEEN PORAUS

LASTUNKATKOLLA
(Tyokierto 209, DIN/ISO: G209)

Tyokierron kulku

TNC lastuaa kierteen useilla asetuksilla sisddnsyotettyyn syvyyteen.
Parametrin avulla voit maaritella, vedetaankod tyokalu lastunkatkolla
kokonaan ulos reijasta vai ei.

1

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeelld FMAX
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta ja suorittaa siina karan
suuntauksen

TNC ajaa tyokalun maériteltyyn asetussyvyyteen, vaihtaa karan
pyorintdsuuntaa ja vetaa tyokalun — maarittelyn mukaisesti — tietyn
maaran takaisinpain tai lastujen poistamiseksi kokonaan reidsta
ulos. Jos olet maéritellyt kierrosluvun suurennuskertoimen, TNC
ajaa vastaavalla suuremmalla pyorintanopeudella ulos reidsta

Sen jalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu taas ja ajetaan
seuraavaan asetussyvyyteen

TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 3), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

Sen jalkeen tyokalu vedetdan takaisin varmuusetaisyydelle. Jos 2.
varmuusetaisyys on syotetty sisdan, TNC ajaa tydkalun
pikaliikkeelld FMAX siihen

Varmuusetéaisyydelld TNC pysayttaa karan pydrinnan

100
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

&)

=)

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tydkierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

Ohjelmoi paikoituslause koneistustasossa alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella RO.

Kierteityssyvyyden parametrin etumerkki maaraa
tyoskentelysuunnan.

TNC laskee syottoarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat syottdarvon muunnoskytkinta kierreporauksen
aikana, TNC sovittaa sydttdarvon automaattisesti sen
mukaan.

Kierrosluvun muunnoskytkin ei ole voimassa.

Jos olet maaritellyt kierroslukukertoimen
tyOkiertoparametrilla Q403 nopeaa vetaytymista varten,
TNC rajoittaa kierroslukua aktiivisen vaihdealueen
maksimikierroslukuun saakka.

Tyokierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
paalle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).

Huomaa térmaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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Tyokiertoparametrit

209 = va
%1%,

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tydkalun kérjesta (aloitusasema) tydkappaleen
ylépintaan. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyGkappaleen ylapinnasta kierteen loppuun.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Kierteen nousu Q239

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Sisdansyottoalue -99,9999 ... 99,9999

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Syvyys, jonka saavutettuaan TNC
suorittaa lastun katkaisemisen Sisadnsyottoalue O ...
99999,9999

Vetaytymismaara lastunkatkossa Q256: TNC
kertoo nousun Q239 sisddnsyotetylla arvolla ja ajaa
tyOkalua lastunkatkossa lasketun arvon verran
takaisinpain. Jos maéarittelet Q256 = 0, talldéin TNC
vetaa lastujen poistamiseksi tyokalun kokonaan ulos
reiasta (varmuusetaisyydelle). Sisddnsyottoalue
0.1000 ... 99999.9999

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tyokalun ennen kierteen
lastuamista. Nain kierre voidaan tarvittaessa
jalkilastuta. Sisdansyottoalue -360,0000 ... 360,0000

Kierrosluvun muutoskerroin vetaytymisliikkeessa
Q403: Kerroin, jonka mukaan TNC suurentaa karan
pyorintdnopeutta - ja sitd kautta myos
vetaytymissydttdarvoa - kun tydkalu vedetaan ulos
reidsta. Sisdansyottdalue 0,0001 ... 10, korotus
enintdan aktiivisen vaihdealueen
maksimikierroslukuun.

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierteen lastuamisen aikana ulkoista pysaytyspainiketta,
TNC nayttaa ohjelmanappainta MANUAAL. IRTIAJO . Kun painat
MANUAAL. IRTIAJO, voit ajaa tydkalun irti ohjatusti. Paina sité varten
voimassa olevan kara-akselin positiivista akselisuuntanappainta.
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Q203

Q@

Q200

i

Q201

>

Esimerkki: NC-lauseet

26 CYCL DEF 209 KIERTEEN PORAUS LASTUNK.

0200=2
Q201=-20
0239=+1
Q203=+25
0204=50
257=5
0256=+25
0336=50
Q403=1.5

s VARMUUSETAIS.

$SYVYYS

sKIERTEEN NOUSU

sKOORD. YLAPINTA

;2. VARMUUSETAIS.
sPORAUSSYVYYS LASTUNKATKOLLA
sVETAYT. LASTUNKATKOLLA

s KARAKULMA

s KIERROSLUKUKERROIN
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4.5 Perusteet kierteen jyrsinnalle

Alkuehdot

Koneessa tulee olla karan sisainen jaadhdytys (jadhdytysvoitelu
vahintdan 30 bar, paineilma vahintaan 6 bar)

Koska kierteen jyrsinndssa on yleensa rajoituksia kierteen profiilin
suhteen, tarvitaan tyokalukohtaisia korjauksia, jotka voit katsoa
tyOkaluluettelosta tai joista kysya tietoja tyokaluvalmistajalta.
Korjaus tehdaan kaskylla TOOL CALL ja Delta-sateelld DR.

Tyokierrot 262, 263, 264 ja 267 ovat mahdollisia vain myd&tapéaivaan
pyorivilla tydkaluilla. Tyokierrolla 265 voit kayttaa seka myota- etta
vastapaivaan pyorivia tyokaluja.

Tydskentelysuunta maaraytyy seuraavien parametrien perusteella:
Kierteen nousun Q239 etumerkki (+ = oikedkéatinen kierre /- =
vasenkatinen kierre) jyrsintdmenetelman Q351 etumerkki (+1 =
mydtélastu /-1 = vastalastu). Katso seuraavasta taulukosta
maarittelyparametrien valiset suhteet mydtapaivaan pyorivilla
tyokaluilla.

Sisakierre Nousu ‘;!;zt'ttj%é Tyoskentelysuunta
oikeakéatinen + +1(RL) Z+
vasenkatinen - -1(RR) Z+
oikeakétinen + -1(RR) Z-
vasenkatinen - +1(RL) Z-
Ulkokierre Nousu ‘rjr‘igf\i:tteél;né Tyoskentelysuunta
oikeakétinen + +1(RL) Z-
vasenkatinen - -1(RR) Z-
oikeakéatinen + -1(RR) Z+
vasenkatinen - +1(RL) Z+

Kierteen jyrsinnassa TNC perustaa ohjelmoidun

@ syottdarvon lastuavan teran liikkkeeseen. Koska syottdarvo
kuitenkin ndytetaan perustuen tyokalun keskipisteen
rataan, nainollen naytettava arvo ei ole sama kuin
ohjelmoitu arvo.

Kierteen suunta muuttuu, jos toteutat kierteen jyrsinnan
tyokierron yhdessa tyokierron 8 PEILAUS kanssa vain
yhdella akselilla.

HEIDENHAIN TNC 640
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4.5 Perusteet kierteen
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Huomaa téormaéaysvaaral!

Ohjelmoi syvyysasetukset aina samalla etumerkilld, koska
tyokierroissa on useampia toisistaan riippuvia tydvaiheita.
Kulloinkin vaikuttava tyoskentelysuunnan
maaraytymisperuste on kuvattu kyseisten tyokiertojen
yhteydessa. Jos haluat esim. toistaa upotusliikkeen
sisaltavan tyokierron, maarittele talloin kierteen
syvyydeksi 0, jolloin tydskentelysuunta maaraytyy
upotuksen syvyyden mukaan.

Toimenpiteet tyokalun rikkoutuessa!

Kun tydkalu rikkoutuu kierteen lastuamisen aikana,
pysayta ohjelmanajo, vaihda kasikayttopaikoitukselle ja aja
tyokalu suoraviivaisesti reijan keskelle. Sen jalkeen voit
ajaa tyokalun irti kappaleesta asetusakselin suunnassa ja
vaihtaa tyokalun pois.

Koneistustydkierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinté @



4.6 KIERTEEN JYRSINTA

(Tyokierto 262, DIN/ISO: G262)

Tyokierron kulku

1

2

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
sisdansyotetylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Tydkalu ajetaan ohjelmoidulla sydttdarvolla aloitustasolle, joka
maaraytyy kierteen nousun ja jyrsintamenetelman etumerkin seka
kierrelastujen lukumaaran mukaan

Sen jéalkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan. Tasséa yhteydessa ennen kierukkaliiketta
suoritetaan viela tasausliike, jotta kierteen rata saataisiin alkamaan
ohjelmoidulta aloitustasolta

Jatkoasetusparametrista riippuen tydkalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdella jatkuvalla ruuvikierreliikkeella

Sen jalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikéali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

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

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit kierteen syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Saapumisliike kierteen halkaisijaan tapahtuu puolikaaressa
keskelta ulospain. Jos tyokalun halkaisija on 46 kertaa
kierteen nousun verran pienempi kuin kierteen halkaisija,
toteutetaan sivusuuntainen esipaikoitus.

Huomioi, ettd TNC toteuttaa tyokaluakselin suuntaisen
tasausliikkeen ennen saapumisliiketta. Tasausliikkeen
suuruus on enintaan puolet kierteen noususta. Huomioi
riittava tila reiassal

Kun muutat kierteen syvyyttd, TNC muuttaa
automaattisesti kierukkaliikkeen aloituspistetta.

Huomaa térmaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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Tyokiertoparametrit

262 Asetushalkaisija Q335: Kierteen asetushalkaisija.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

=

=i
Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki A oS
maaraa oikeakatisen ja vasenkétisen kierteen: Z ) Q253
+= Oikeakatinen kierre
- = Vasenkatinen kierre
Sisdansyottoalue -99,9999 ... 99,9999 B 0200

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys

tyOkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan. CY Q201
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Jalkiasetus Q355: Kierteen kierrosten lukumaara,
jonka verran tyokalua siirretaan:
0 = 360°:een ruuviviiva kierteen syvyydelle E

G262)

Q204

-
|

Q203

I
| B

1 = jatkuva ruuviviiva koko kierteen matkalla

>1 = useampia kierukkaratoja muotoon ajolla ja
poistumisella, joiden valilla TNC siirtaa tyokalua
maaralla Q355 kertaa nousu. Sisddnsyottoalue O ...
99999 Q355=0 Q355=1 Q355> 1

Esipaikoitussyottéarvo Q253: Tyokalun liikkenopeus
sisaanpistoliikkkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssa
mm/min. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintakoneistustapa koodilla
MO03

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinté vastalastulla

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen pintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.9999

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo. . .
Sisadnsysttéalue -99999,9999 ... 99999,9999 Esimerkki: NC-lauseet

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- 25 CYCL DEF 262 KIERREJYRSINTA
ak__selm l<oord|na:c1tt|f jossa ei voi f[a_p‘ah_‘gua_ tyo__kalu__n ja 0335-10  ;ASETUSHALKAISIJA
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.

4.6 KIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto 262, DIN/ISO

Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,9999 Q239=+1.5 ;NOUSU
Jyrsinnan syéttéarvo Q207: Tydkalun liikenopeus 0201=-20 ;KIERTEEN SYVYYS
Jyrsinndsséa yksikdssd mm/min. Sisdansyottoalue O ... 0355=0 . JALKIASETUS

99999.999 vaihtoehtoisesti FAUTO —
Q253=750 ;;ESIPAIK. SYOTTOARVO

Q351=+1  ;JYRSINTATAPA

0200=2 s VARMUUSETAIS.
Q203=+30 ;KOORD. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0207=500 ;JYRSINNAN SYOTTOARVO
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4.7 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA
(Tyokierto 263, DIN/ISO: G263)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
sisdansyotetylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Upotus

2 TNC ajaa tyokalun esipaikoituksen syottoarvolla upotussyvyyteen
miinus varmuusetaisyys ja sen jalkeen upotussyottdarvolla
upotussyvyyteen

3 Jos sivusuuntainen varmuusetdisyys on syotetty sisdan, TNC
paikoittaa tyokalun niinikdan esipaikoituksen sydttdarvolla
upotussyvyyteen

4 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun sijaintipaikasta riippuen joko reién
keskikohdasta tai sivusuuntaisella esipaikoituksella keernan
halkaisijan tasalle ja suorittaa ympyréliikkeen

Otsapinnan upotus

5 Tyokalu ajaa esipaikoituksen syottdarvolla otsapinnan
upotussyvyyteen

6 TNC paikoittaa tydkalun ilman korjausta keskelta puoliympyraa
pitkin otsapinnan suuntaisella siirrolla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyotténopeudella

7 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reian keskelle

Kierteen jyrsinta

8 TNC ajaa tydkalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syottodarvolla
kierteen aloitustasolle, joka maaraytyy kierteen nousun etumerkin
ja jyrsintdamenetelman perusteella.

9 Sen jalkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan ja suoritetaan kierteen jyrsintd 360 asteen
ruuvikierreliikkeella

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

11 Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella RO.

Kierteen syvyyden, upotussyvyyden seka otsapinnan
upotussyvyyden tyokiertoparametrit maaraavat
tyoskentelysuunnan. Tydskentelysuunta maaraytyy
seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Upotussvyys

3. Otsapinnan upotussyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOvaihetta.

Jos haluat tehda otsapinnan upotuksen, maarittele talldin
upotussyvyydeksi 0.

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

Huomaa térmaysvaara!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, etté positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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Tyokiertoparametrit

110

Asetushalkaisija Q335: Kierteen asetushalkaisija.
Sisddnsyo6ttoalue 0 ... 99999,9999

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

— = Vasenkatinen kierre

Sisddnsyottoalue -99,9999 ... 99,9999

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Upotussyvyys Q356 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikossa
mm/min. Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintakoneistustapa koodilla
MO03

+1 = Jyrsintd myotélastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Sivuttainen varmuusetaisyys Q357
(inkrementaalinen): Tydkalun teran ja reian seindman
vélinen etéisyys. Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,9999

Otsapinnan upotussyvyys Q358
(inkrementaalinen): Etaisyys tydkappaleen
yldpinnasta tyokalun karkeen otsapinnan
upotuksessa. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Siirtyma otsapinnan upotuksessa Q359
(inkrementaalinen): Etdisyys, jonka verran TNC siirtaa
tyOkalun keskipistetta reidn keskelta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Yi

Q335

Q356

&

Q358

| B

Q357
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Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Ty6kappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Upotuksen syottéarvo Q254: Tyokalun liikenopeus
upotuksessa yksikdssd mm/min. Sisdansyottoalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU

Jyrsinnan syottéarvo Q207: Tydkalun liikkenopeus
Jyrsinndsséa yksikdssd mm/min. Sisdansyottoalue O ...
99999.9999 vaihtoehtoisesti FAUTO

HEIDENHAIN TNC 640
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0335=10

sASETUSHALKAISIJA

Q239=+1.5 ;NOUSU

Q201=-16
Q356=-20
Q253=750
Q351=+1
Q200=2
Q357=0.2
Q358=+0
Q359=+0
Q203=+30
Q204=50
0254=150
Q207=500

sKIERTEEN SYVYYS
;UPOTUSSYVYYS
sESIPAIK. SYOTTOARVO
sJYRSINTATAPA

s VARMUUSETAIS.
sSIVUTT. VARM.ETAIS.
sSIVUTTAISUPOTUSSYVYYS
sSIVUTTAISSIIRTYMA
;KOORD. YLAPINTA

52. VARMUUSETAIS.
sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
s JYRSINNAN SYOTTOARVO
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4.8 PORAUSKIERTEEN JYRSINTA
(Tyokierto 264, DIN/ISO: G264)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
sisdansyotetylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Poraus

2 Tyodkalu poraa sisaansyotetylla syvyysasetuksen syottoarvolla
ensimmaiseen asetusyvyyteen

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

4 Sen jalkeen tydkalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden
verran

5 TNC toistaa tata kiertokulkua (2...4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

Otsapinnan upotus

6 Tyodkalu ajaa esipaikoituksen sy6ttdarvolla otsapinnan
upotussyvyyteen

7 TNC paikoittaa tydkalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa
pitkin otsapinnan suuntaisella siirrolla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottonopeudella

8 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyréliikkeelld
reidan keskelle

Kierteen jyrsinta

9 TNC ajaa tydkalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syottéarvolla
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 TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen

112
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!
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Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella RO.

Kierteen syvyyden, upotussyvyyden seka otsapinnan
upotussyvyyden tyokiertoparametrit maaraavat
tyoskentelysuunnan. Tydskentelysuunta maaraytyy
seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Poraussyvyys

3. Otsapinnan upotussyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOGvaihetta.

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

Huomaa térmaysvaara!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.

Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokiertoparametrit

114

Asetushalkaisija Q335: Kierteen asetushalkaisija.
Sisddnsyo6ttoalue 0 ... 99999,9999

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

— = Vasenkatinen kierre

Sisddnsyottoalue -99,9999 ... 99,9999

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyys Q356 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen pinnasta reijan pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikossa
mm/min. Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintakoneistustapa koodilla
MO03

+1 = Jyrsintd myotélastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Sisdansyo6ttoalue 0 ... 99999,9999.

Ty6skentelyvaiheessa TNC ajaa tdhéan syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Esipysaytysetaisyys ylhaalla Q258
(inkrementaalinen): Varmuusetéisyys
pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa tydkalun
uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle
vetdytymisen jalkeen. Sisaansyottoalue O ...
99999,9999

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Syvyys, jonka saavutettuaan TNC
suorittaa lastun katkaisemisen Lastua ei katkaista, jos
tdhan maaritellaan 0. Sisdansyottoalue O ...
99999.9999

Vetaytymismaara lastunkatkossa Q256
(inkrementaalinen): Arvo, jonka verran TNC vetaa
tyOkalua taaksepain lastun katkaisemiseksi.
Sisdansyottoalue 0.1000 ... 99999.9999
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Otsapinnan upotussyvyys Q358
(inkrementaalinen): Etaisyys tyokappaleen
yladpinnasta tydkalun kédrkeen otsapinnan
upotuksessa. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Siirtyma otsapinnan upotuksessa Q359
(inkrementaalinen): Etdisyys, jonka verran TNC siirtaa
tyOkalun keskipistetta reian keskelta.
Sisddnsyo6ttdalue 0 ... 99999,9999

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinéista tormaysta.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus porauksessa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU

Jyrsinnan syoéttoéarvo Q207: Tyokalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min. Sisaénsyottoalue O ...
99999.9999 vaihtoehtoisesti FAUTO

HEIDENHAIN TNC 640

Y x

Esimerkki: NC-lauseet

25 CYCL DEF 264 REIKAKIERTEEN JYRSINTA
0335=10  ;ASETUSHALKAISIJA
0239=+1.5 ;NOUSU
0201=-16 ;KIERTEEN SYVYYS
0356=-20 ;PORAUSSYVYYS
0253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
Q351=+1 ;JYRSINTATAPA
0202=5  ;ASETUSSYVYYS
0258=0.2 ;ESIPYSAYTYSETAISYYS
0257=5  ;PORAUSSYVYYS LASTUNKATKOLLA
0256=0.2 ;VETAYT. LASTUNKATKOLLA
0358=+0 ;SIVUTTAISUPOTUSSYVYYS
0359=+0 ;SIVUTTAISSIIRTYMA
0200=2  ;VARMUUSETAIS.
0203=+30 ;KOORD. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0206=150 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
0207=500 ;JYRSINNAN SYOTTOARVO
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4.9 KIERUKKAPORAUSKIERTEEN

JYRSINTA (Tyokierto 265,
DIN/ISO: G265)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeelld FMAX

sisdansyotetylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Otsapinnan upotus

2

Upotuksessa ennen kierteen koneistamista TNC ajaa tydkalun
upotuksen syottdarvolla sivuttaisupotussyvyyteen.
Upotusliikkeessa kierteen koneistuksen jalkeen TNC ajaa tydkalun
upotussyvyyteen esipaikoituksen syottdarvolla

TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltad puoliympyraa
pitkin otsapinnan suuntaisella siirrolla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottonopeudella

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reian keskelle

Kierteen jyrsinta

5

6

TNC ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syottdarvolla
kierteen aloitustasolle

Sen jéalkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan

TNC ajaa tyokalun jatkuvaa ruuvikierreviivaa pitkin alas, kunnes
kierteen syvyys saavutetaan

Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —

2. varmuusetaisyyteen
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella RO.

Tydkiertoparametrin kierteen syvyyden tai
upotussyvyyden etumerkki maara tyoskentelysuunnan.

Tydskentelysuunta maaraytyy seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys
2. Otsapinnan upotussyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOvaihetta.

Kun muutat kierteen syvyytta, TNC muuttaa
automaattisesti kierukkaliikkeen aloituspistetta.

Jyrsintatapa (vasta-/myotalastu) maaraytyy kierteen
(vasen-/oikeakatinen) ja tydkalun pydrintasuunnan
mukaan, koska vain tyOkappaleen ylapinnan
tyoskentelysuunta kappaleeseen on mahdollinen.

Huomaa térmaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.

Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokiertoparametrit

265
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Asetushalkaisija Q335: Kierteen asetushalkaisija.
Sisddnsyo6ttoalue 0 ... 99999,9999

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

— = Vasenkatinen kierre

Sisddnsyottoalue -99,9999 ... 99,9999

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikossa
mm/min. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Otsapinnan upotussyvyys Q358
(inkrementaalinen): Etéisyys tyokappaleen
yldpinnasta tyokalun karkeen otsapinnan
upotuksessa. Sisdaansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Siirtyma otsapinnan upotuksessa Q359
(inkrementaalinen): Etdisyys, jonka verran TNC siirtada
tyGkalun keskipistetta reian keskelta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Upotusvaihe Q360: Viisteen toteutus
0 = ennen kierteen koneistusta
1 = kierteen koneistuksen jalkeen

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen pintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999
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Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Ty6kappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Upotuksen syottéarvo Q254: Tyokalun liikenopeus
upotuksessa yksikdssd mm/min. Sisdansyottoalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU

Jyrsinnan syottéarvo Q207: Tydkalun liikkenopeus
Jyrsinndsséa yksikdssd mm/min. Sisdansyottoalue O ...
99999.999 vaihtoehtoisesti FAUTO

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: NC-lauseet

25 CYCL DEF 265 KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA

0335=10 ;ASETUSHALKAISIJA
0239=+1.5 ;NOUSU

Q201=-16 ;KIERTEEN SYVYYS
0253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
0358=+0 ;SIVUTTAISUPOTUSSYVYYS
0359=+0 ;SIVUTTAISSIIRTYMA
0360=0  ;UPOTUSVAIHE

Q200=2 s VARMUUSETAIS.
Q203=+30 ;KOORD. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0254=150 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
0207=500 ;JYRSINNAN SYOTTOARVO
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10 ULKOKIERTEEN JYRSINTA
(Tyokierto 267, DIN/ISO: G267)

Tyokierron kulku

1

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella FMAX
sisdansyotetylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Otsapinnan upotus

2

TNC ajaa aloituspisteeseen otsapinnan upotusta varten lahtien
kaulan keskikohdasta koneistustason paaakselilla. Aloituspisteen
sijainti maaraytyy kierteen sateen, tyokappaleen séteen ja nousun
perusteella

Tydkalu ajaa esipaikoituksen syottoarvolla otsapinnan
upotussyvyyteen

TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskelta puoliympyraa
pitkin otsapinnan suuntaisella siirrolla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottonopeudella

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
aloituspisteeseen

Kierteen jyrsinta

6 TNC paikoittaa tyokalun aloituspisteeseen, ellei aiemmin ole tehty
otsapinnan suuntaista sivuttaisupotusta. Kierteen jyrsinnan
aloituspiste = Sivuttaisen upotuksen aloituspiste

7 Tyokalu ajetaan ohjelmoidulla sy6ttdarvolla aloitustasolle, joka
maaraytyy kierteen nousun ja jyrsintdmenetelman etumerkin seka
kierrelastujen lukumaardn mukaan

8 Sen jalkeen tydkalu 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 Tyodkierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —

2. varmuusetaisyyteen
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(kaulan keskelle) sadekorjauksella RO .

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

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

1. Kierteen syvyys

2. Otsapinnan upotussyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOvaihetta.

Syvyysparametrin etumerkki méaaraa tydskentelysuunnan.

Huomaa térmaysvaara!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokiertoparametrit

122

Asetushalkaisija Q335: Kierteen asetushalkaisija.
Sisddnsyo6ttoalue 0 ... 99999,9999

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

— = Vasenkatinen kierre

Sisddnsyottoalue -99,9999 ... 99,9999

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan

Jalkiasetus Q355: Kierteen kierrosten lukumaara,
jonka verran tyokalua siirretaan:

0 = ruuviviiva kierteen syvyydelle

1 = jatkuva ruuviviiva koko kierteen matkalla

>1 = useampia kierukkaratoja muotoon ajolla ja
poistumisella, joiden valilla TNC siirtaa tydkalua
maarélla Q355 kertaa nousu. Sisdansyottoalue O ...
99999

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikossa
mm/min. Sisadansyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintdkoneistustapa koodilla
MO03

+1 = Jyrsintd myotéalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla
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Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys = Esimerkki: NC-lauseet -
tyokalun karjesta tydkappaleen pintaan. o {B
Sisaansyottéalue 0 ... 99999,9999 25 CYCL DEF 267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA N
Otsapinnan upotussyvyys Q358 0335=10  ;ASETUSHALKAISIJA O
(inkrementaalinen): Etéisyys tyokappaleen Q239=+1.5 ;NOUSU ==
yladpinnasta tydkalun kédrkeen otsapinnan

upotuksessa. Sisdénsyodttdalue -99999,9999 ... 0201=-20 ;KIERTEEN SYVYYS

99999,9999 0355=0  ;JALKIASETUS

Siirtyma otsapinnan upotuksessa Q359 0253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
(inkrementaalinen): Etaisyys, jonka verran TNC siirtaa = ; -

tydkalun keskipistetta tapin keskelta. Q351=+1  ;JVRSINTATAPA

Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 Q200=2 s VARMUUSETAIS.

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen): Q358=+0  ;SIVUTTAISUPOTUSSYVYYS

Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo. z ; m
Sisadnsysttoalue -99999,9999 ... 99999,9999 g B LS L

. . 203=+30 ;KOORD. YLAPINTA
2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- AL o0 N
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta. 954=1 . SYVYYSA VHTTOARY
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 02542150 ;$ SAS. SYOTTOARVO

L . . Q207=500 ;JYRSINNAN SYOTTOARVO
Upotuksen syottéarvo Q254: Tyokalun liikenopeus

upotuksessa yksikdssd mm/min. Sisdansyottoalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU

Jyrsinnan syottéarvo Q207: Tydkalun liikkenopeus
Jyrsinndsséa yksikdssd mm/min. Sisdansyottoalue O ...
99999.999 vaihtoehtoisesti FAUTO

4.10 ULKOKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto 267, DIN/ISO
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4.1 Ohjelmliesimerki

4.11 Ohjelmointiesimerkit

Reidn koordinaatit on tallennettu
pistetaulukkoon TAB1.PNT ja TNC kutsuu ne
késkylla CYCL CALL PAT.

Tyo6kalun sateet on valittu niin, etta kaikki
tyOvaiheet ovat ndhtavissa testausgrafiikalla.
Ohjelmankulku

m Keskidporaus
 Poraus
m Kierteen poraus

—

24

100
90

65
55+

30

1020 40 80 90100

Aihion maarittely

Tyokalun kutsu Keskiopora

Tyo6kalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla), TNC paikoittaa
jokaisen tyokierron jalkeen varmuuskorkeudelle

Pistetaulukoiden maarittely

Tyokierron maarittely Keskidporaus

Syota ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta
Syo6ta ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta

Koneistustydkierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinté @



HEIDENHAIN TNC 640

Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT,
Pisteiden valinen syottéarvo: 5000 mm/min
Tyokalun irtiajo, tyokalun vaihto

Tydkalukutsu Pora

Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla)

Tyokierron maérittely Poraus

Syota ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta
Syota ehdottomasti O, vaikuttaa pistetaulukosta

Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT
Tyokalun irtiajo, tydkalun vaihto

Tyokalun kutsu Kierretappi

Tydkalun ajo varmuuskorkeudelle

Tyokierron maarittely Kierteen poraus

Syota ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta
Syota ehdottomasti O, vaikuttaa pistetaulukosta
Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

4.1 Ohjelmt'.iesimerki
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4.1 Ohjelm.iesimerki

Pistetaulukko TAB1.PNT

—
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Koneistustyokierrot:
Taskun jyrsinta /
Varsijyrsinta /

Uran jyrsinta




5.1 Perusteet

5.1 Perusteet

Yleiskuvaus
TNC sisaltda yhteensa 6 tyokiertoja taskun, kaulan ja uran koneistuksia
varten:

s Ohjel- .
Tyokierto manéppain Sivu
251 SUORAKULMATASKU Py Sivu 129
Rouhinta-/silitystyokierto () -
koneistusolosuhteiden valinnalla ja
kierukkamaisella tunkeutumisella
materiaaliin
252 YMPYRATASKU 52 Sivu 134
Rouhinta-/silitystydkierto ) @
koneistusolosuhteiden valinnalla ja
kierukkamaisella tunkeutumisella
materiaaliin
253 URAN JYRSINTA Sivu 138
Rouhinta-/silitystydkierto ) =
koneistusolosuhteiden valinnalla ja
heilurimaisella tunkeutumisella
materiaaliin
254 PYOREA URA 2 Sivu 143
Rouhinta-/silitystyokierto iz~
koneistusolosuhteiden valinnalla ja
heilurimaisella tunkeutumisella
materiaaliin
256 SUORAKULMAKAULA P Sivu 148
Rouhinta-/silitystydkierto W30
sivuttaisasettelulla, jos tarvitaan
moninkertainen ymparikierto
257 YMPYRAKAULA 27 Sivu 152
Rouhinta-/silitystydkierto W0

sivuttaisasettelulla, jos tarvitaan
moninkertainen ymparikierto
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(Tyokierto 251, DIN/ISO: G251)

Tyokierron kulku

Suorakulmataskun tyokierrolla 251 voidaan koneistaa kokonaan
suorakulmainen tasku. Tydkiertoparametrista riippuen ovat
kadytettavissa seuraavat koneistusvaihtoehdot:

Taydennyskoneistus: rouhinta, syvyyssilitys, sivusilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivuttaissilitys

Rouhinta

1

Tydkalu tunkeutuu taskun keskelld tyokappaleen sisdan ja ajaa
ensimmaiseen asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely
maaritelldan parametrilla Q366

TNC rouhii taskun sisaltad ulospain huomioimalla limityskertoimen
(parametri Q370) ja silitystyovaran (parametri Q368 ja Q369)

Rouhintaliikkeen lopussa TNC poistuu taskun seinédsta
tangentiaalisesti, ajaa varmuusetaisyydella hetkellisen
asetussyvyyden yli ja siita pikaliikkeella takaisin taskun keskelle

Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty taskun syvyys on
saavutettu

Silitys

5 Mikali silitysvarat on méaritelty, TNC silittdd ensin taskun seinat, ja

jos maaritelty useammilla asetuksilla. Tallin taskun seindan
ajetaan tangentiaalisesti

6 Sen jalkeen TNC silittaa taskun pohjan siséaltd ulospain. Talloin

taskun pohjaan ajetaan tangentiaalisesti

HEIDENHAIN TNC 640
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa

=)

130

Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen
materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0),
koska et voi maaritella tunkeutumiskulmaa.

Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
sadekorjauksella RO. Huomioi parametri Q367 (taskun
sijainti)

TNC esipaikoittaa tyokalun automaattisesti
tyokaluakselilla. Huomioi parametri Q204 (2.
varmuusetaisyys).

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tydkierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun takaisin
aloitusasemaan.

TNC paikoittaa tyokalun rouhintaliikkeen lopussa
pikaliikkeella takaisin taskun keskelle. Talloin tyokalu pysyy
varmuusetaisyyden verran hetkellisen asetussyvyyden
ylapuolella. Maarittele varmuusetaisyys niin, etta tyokalu
el tartu kiinni lastuihin liikkeen aikana.

Sisdanpistossa kierukkamuodolla TNC antaa
virheilmoituksen, jos sisaisesti laskettu kierukkahalkaisija
on pienempi kuin kaksi kertaa tydkalunhalkaisija. Jos
kaytat keskelta lastuavaa tyokalua, tdma valvonta
koneparametrilla suppressPlungeErr voi kytkeytya pois
paalta.

Huomaa téormaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

Kun tydkierto kutsutaan koneistuslaajuudella 2 (vain
silitys), TNC paikoittaa tyokalun taskun pikaliikkeella
ensimmaiseen asetussyvyyteen taskun keskella!

Koneistustydkierrot: Taskun jyrsinté / Varsijyrsintéd / Uran jyrsinta @



Tyokiertoparametrit —
O
= Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Maéarittele N
i) koneistuslaajuus Yi (U
0: Rouhinta ja silitys Q218 gt
1: Vain rouhinta
2: Vain silitys 8
Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos —
kyseinen silitystyévara (Q368, Q369) on maaritelty % N T E
1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Taskun ¢ @ =2 —
pituus, koneistustason padakselin suuntainen. Q207 S (]
Sisaansyottoalue 0 ... 99999.9999 \_ I]DDD[>j l =
2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Taskun Te)
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen. N N
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999.9999 *@F L o
Nurkan sdde Q220: Taskun nurkan sade. Jos = t
maarittely on 0, TNC asettaa nurkan sateen samaksi _Q_J
kuin tyokalun sade. Sisdansyottdalue O ... X
99999.9999 :0
) ) Y Yi S
Sivusilitysvara Q368 (inkrementaalinen): [ =]
SilitystyOvara koneistustasossa. Siséddnsyottdalue ~—
0 ... 99999.9999 &Q367-0 - |
Kiertoasema Q224 (absoluutti): Kulma, jonka verran 5 4
koko taskua kierretaan. Kiertokeskipiste on siina N 36/=1 L Q367=2 (]
kohdassa, jossa tyokalu sijaitsee tydkierron kutsun X X <
hetkelld. Sisdansyottdalue -360.0000 ... 360.0000 v - E
Taskun asema Q367: Taskun sijainti tyokierron S E
kutsumishetkella vaikuttavan tyokalun aseman 36/=3 Q367=4 =
0: Tydkaluasema = Taskun keskipiste -’
1: Tydkaluasema = Vasen alanurkka Y
2: Tyokaluasema = Oikea alanurkka > 7 > 7 <
3: Tyokaluasema = Oikea yldnurkka oc
4: Tydkaluasema = Vasen ylanurkka o
Jyrsinndn syottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus -
jyrsinndssa yksikdssa mm/min. Sisdansyottdalue Y A (V5]
0 ... 99999.999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ o
Jyrsintdtapa Q351: Jyrsintédkoneistustapa koodilla m
M3:
+1 = Jyrsintd myétalastulta | o/
-1 = Jyrsinta vastalastulla iF 0351?-1*‘_‘\
Dassi=41 . J
N =
K X
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Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tybkappaleen pinnasta taskun pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin 0. Sisdansyo6ttdalue 0 ... 99999.9999

Syvyyssilitysvara Q369 (inkrementaalinen):
SilitystyOvara syvyyssuunnassa.. Sisaansyottéalue 0
... 99999.9999

Syvyysasettelun syéttoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus jyrsinnan viimeisesséa asettelusy6tdssa
yksikdssé mm/min. Siséddnsyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
verran tyokalu asetetaan karan akselin suuntaisesti
silityksen yhteydessa. Q338=0: Silitys yhdella
asetuksella. Sisdansyottdalue 0 ... 99999.9999

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun terdn sarmasta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.9999

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan
absoluuttinen koordinaatti. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinéista tdrmaysta.
Sisadansydttdalue 0 ... 99999,9999

Koneistustydkierrot: Taskun jyrsinté / Varsijyrsintéd / Uran jyrsinta @
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Ratalimityskerroin Q370: Q370 x tytkalun sade
maaraa sivuttaisasettelun k. Sisddnsyottdalue 0,1 ...
1,9999

Sisddnpistomenettely Q366: Sisdanpiston
menettelytapa:

0 = kohtisuora tunkeutuminen. TNC tunkeutuu
sisdan kohtisuorasti riippumatta tydkalutaulukossa
maaritellysta tunkeutumiskulmasta ANGLE

1 = kierukkamainen tunkeutuminen.
Tybkalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun
tunkeutumiskulman ANGLE ma&arittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa virheilmoituksen

2 = heilurimainen tunkeutuminen.
Tyo6kalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun
tunkeutumiskulman ANGLE ma&arittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa
virheilmoituksen. Heilahduspituus riippuu
tunkeutumiskulmasta, TNC:n kayttdma minimiarvo
on kaksi kertaa tydkalun halkaisija

Silityksen syottoarvo Q385: Tyokalun liikenopeus
sivu- ja syvyyssilityksessa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999.9999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: NC-lauseet

8 CYCL DEF 251 SUORAKULMATASKU

0215=0
0218=80
021960
0220=5
0368=0.2
0224=+0
0367=0
Q207=500
Q351=+1
0201=-20
0202=5
0369=0.1
Q206=150
03385
200=2
Q203=+0
0204=50
0370=1
0366=1
0385=500

9 L X+50 Y+50

s KONEISTUKSEN LAAJUUS
;1. SIVUN PITUUS

;2. SIVUN PITUUS

s NURKAN SADE
sSIVUTYOVARA

s KIERTOASEMA

s TASKUN SIJAINTI

s JYRSINNAN SYOTTOARVO
s JYRSINTATAPA

$SYVYYS

sASETUSSYVYYS

s SYVYYSTYOVARA

sSYOTTOARVON SYVYYSAS.

sSILITYSASETUS

;s VARMUUSETAIS.
sKOORD. YLAPINTA
2. VARMUUSETAIS.
sRATALIMITYS

;s SISAANPISTO

sSILITYKSEN SYOTTOARVO

RO FMAX M3 M99
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5.3 YMPYRATASKU (Tyokierto 252,

DIN/ISO: G252)

Tyokierron kulku

Ympyrataskun tyokierrolla 252 voidaan koneistaa kokonaan
ympyratasku. Tyokiertoparametrista riippuen ovat kaytettavissa
seuraavat koneistusvaihtoehdot:

Taydennyskoneistus: rouhinta, syvyyssilitys, sivusilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivuttaissilitys

Rouhinta

1

Tydkalu tunkeutuu taskun keskelld tydkappaleen sisaan ja ajaa
ensimmaiseen asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely
madritelldan parametrilla Q366

TNC rouhii taskun sisaltad ulospain huomioimalla limityskertoimen
(parametri Q370) ja silitystydvaran (parametri Q368 ja Q369)
Rouhintaliikkeen lopussa TNC poistuu taskun seindsta
tangentiaalisesti, ajaa varmuusetéaisyydella hetkellisen
asetussyvyyden yli ja siité pikaliikkeella takaisin taskun keskelle
Tama tydvaihe toistetaan, kunnes maaritelty taskun syvyys on
saavutettu

Silitys

5 Mikali silitysvarat on maaritelty, TNC silittda ensin taskun seinat, ja

jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talloin taskun seinaan
ajetaan tangentiaalisesti

6 Sen jalkeen TNC silittda taskun pohjan siséltd ulospéin. Talldin
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taskun pohjaan ajetaan tangentiaalisesti
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Jos tydkalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen
materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0),
koska et voi maaritella tunkeutumiskulmaa.

Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
(ympyran keskelle) sadekorjauksella RO.

TNC esipaikoittaa tydkalun automaattisesti
tyokaluakselilla. Huomioi parametri Q204 (2.
varmuusetaisyys).

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun takaisin
aloitusasemaan.

TNC paikoittaa tydkalun rouhintaliikkeen lopussa
pikaliikkeella takaisin taskun keskelle. Tallgin tyokalu pysyy
varmuusetaisyyden verran hetkellisen asetussyvyyden
ylapuolella. Maarittele varmuusetaisyys niin, etta tyokalu
ei tartu kiinni lastuihin liikkkeen aikana.

Sisadanpistossa kierukkamuodolla TNC antaa
virheilmoituksen, jos sisdisesti laskettu kierukkahalkaisija
on pienempi kuin kaksi kertaa tyokalunhalkaisija. Jos
kaytat keskelta lastuavaa tyokalua, tdma valvonta
koneparametrilla suppressPlungeErr voi kytkeytya pois
paalta.

Huomaa térmaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

Kun tydkierto kutsutaan koneistuslaajuudella 2 (vain
silitys), TNC paikoittaa tyokalun taskun pikaliikkeella
ensimmaiseen asetussyvyyteen taskun keskella!

HEIDENHAIN TNC 640

G252)

5.3 YMPYRATASKU (Tyokierto 252, DIN/ISO

h @



G252)

5.3 YMPYRATASKU (Tyokierto 252, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

252

136

Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Méaarittele
koneistuslaajuus

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos
kyseinen silitystydvara (Q368, Q369) on maaritelty

Ympyrdn halkaisija Q223: Valmiiksi koneistetun
taskun halkaisija. Sisdansyottdalue 0 ... 99999.9999

Sivusilitysvara Q368 (inkrementaalinen):
Silitystyovara koneistustasossa. Sisdansyottoalue
0 ... 99999.9999

Jyrsinndn syottoarvo Q207: Tyokalun
liikenopeus jyrsinnassa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintdkoneistustapa koodilla
M3:

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tybkappaleen pinnasta taskun pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin 0. Sisdansyottdalue 0 ... 99999.9999

Syvyyssilitysvara Q369 (inkrementaalinen):
SilitystyOvara syvyyssuunnassa.. Sisdansyottoalue
0 ... 99999.9999

Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus jyrsinnan viimeisessa asettelusydtdssa
yksikdssd mm/min. Siséddnsyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
verran tyokalu asetetaan karan akselin suuntaisesti
silityksen yhteydessa. Q338=0: Silitys yhdella
asetuksella. Sisdansyottdalue 0 ... 99999.9999

Koneistustydkierrot: Taskun jyrsinté / Varsijyrsintéd / Uran jyrsinta @
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys

tyOkalun terdn sarmasta tydkappaleen pintaan.

Sisdansyottoalue 0 ... 99999.9999 Z A

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203

(absoluuttinen): Tydkappaleen ylapinnan

absoluuttinen koordinaatti. Sisaansyottdalue

-99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- 0200 Q204
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja O: 36§8

G252)

tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.

Sisaansyottdalue 0 ... 99999.9999 S {} azeo

Ratalimityskerroin Q370: Q370 x tydkalun side WI

maaraa sivuttaisasettelun k. Sisdansyottoalue 0,1 ... I -
1,9999 N X

Sisddnpistomenettely Q366: Sisddnpiston

menettelytapa: Esimerkki: NC-lauseet

0 = kohtisuora tunkeutuminen. Tydkalutaulukossa -

olevan aktiivisen tydkalun tunkeutumiskulman 8 CYCL DEF 252 YMPYRATASKU

ANGLE méé(ittelyn oltava 0 tai 90. Muuten TNC Q215=0 sKONEISTUKSEN LAAJUUS
antaa virheilmoituksen .

1 = kierukkamainen tunkeutuminen. 0223=60  ; YMPYRAHALKAISIJA

Tyokalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun 0368=0.2 ;SIVUTYOGVARA

tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava 2 ; -- -

erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa virheilmoituksen el ’JYRSINNéN SYOTTOARYO
Q351=+1 ;JYRSINTATAPA

Silityksen syottoarvo Q385: Tyokalun liikenopeus

Sivu- ja syvyyssilityksessa yksikdssd mm/min. Q201=-20 ;SYVYYS
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.999 vaihtoehtoisesti - .
FAUTO, FU, FZ Q202=5 sASETUSSYVYYS

0369=0.1 ;SYVYYSTYOVARA

0206=150 ;SYOTTOARVON SYVYYSAS.

0338=5  ;SILITYSASETUS

0200=2  ;VARMUUSETAIS.

0203=+0  ;KOORD. YLAPINTA

Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

Q370=1  ;RATALIMITYS

0366=1  ;SISAANPISTO

0385=500 ;SILITYKSEN SYOTTOARVO
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.4 URAN JYRSINTA

(Tyokierto 253, DIN/ISO:
G253)

Tyokierron kulku

Tydkierrolla 253 voidaan koneistaa ura kokonaisuudessaan.
Tybkiertoparametrista riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
koneistusvaihtoehdot:

Taydennyskoneistus: rouhinta, syvyyssilitys, sivusilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivuttaissilitys

Rouhinta

1

Tyo6kalu tunkeutuu uran vasemmanpuoleisesen paatykaaren
keskipisteesta lahtien tydkalutaulukossa maaritellyn
tunkeutumiskulman mukaisella heiluriliikeelld ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely méaaritelladn parametrilla
Q366

TNC rouhii uran siséltd ulospain ja huomioi silitystydvaran
(parametri Q368 ja Q369)

Tama tyodvaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
saavutettu

Silitys

4 Mikali silitysvarat on maaritelty, TNC silittda ensin uran seinét, ja

jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talloin oikeanpuoleisen
paatykaaren seinaan ajetaan tangentiaalisesti

5 Sen jalkeen TNC silittda uran pohjan sisalta ulospain. Talldin uran
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pohjaan ajetaan tangentiaalisesti
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Jos tydkalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen
materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0),
koska et voi maaritella tunkeutumiskulmaa.

Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
sadekorjauksella R0. Huomioi parametri Q367 (uran sijainti)

TNC esipaikoittaa tydkalun automaattisesti
tyokaluakselilla. Huomioi parametri Q204 (2.
varmuusetaisyys).

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun
koneistustasossa takaisin aloituspisteeseen (uran
keskipiste). Poikkeus: Jos maarittelen uran sijainniksi
muuta kuin 0, TNC paikoittaa tydkalun tydkaluakselilla
toiseen varmuussyvyyteen. Ohjelmoi naissa tapauksissa
aina absoluuttinen liike tyokierron kutsun jalkeen.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos uran leveys on suurempi kuin kaksi kertaan tyokalun
halkaisija, TNC rouhii uran sisalta ulospain tehtavilla
asetuksilla. Voit siis jyrsia mielivaltaisia uria myos pienilla
tyokaluilla.

Huomaa térmaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

Kun tydkierto kutsutaan koneistuslaajuudella 2 (vain
silitys), TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella
ensimmaiseen asetussyvyyteen!

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokiertoparametrit

253

140

Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Méaarittele
koneistuslaajuus

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos
kyseinen silitystydvara (Q368, Q369) on maaritelty

Uran pituus Q218 (koneistustason paadakselin
suuntainen arvo): Maéarittele uran pidemman sivun
pituus Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,9999

Uran Tleveys Q219 (koneistustason sivuakselin
suuntainen arvo): Syota sisaan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tyokalun
halkaisija (pitkduran jyrsintd) Maksimi uran leveys
rouhinnassa: kaksi kertaa tyokalun halkaisija.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.9999

Sivusilitysvara Q368 (inkrementaalinen):
SilitystyOvara koneistustasossa.

Kiertoasema Q374 (absoluutti): Kulma, jonka verran
koko uraa kierretaan. Kiertokeskipiste on siina
kohdassa, jossa tyokalu sijaitsee tyokierron kutsun
hetkella. Sisddnsyottdalue -360,000 ... 360,000

Uran asema (0/1/2/3/4) Q367: Uran sijainti tydkierron
kutsumishetkella vaikuttavan tydkalun aseman
suhteen:

0: Tyokaluasema = Uran keskipiste

1: Tyokaluasema = Uran vasen paaty

2: Tydkaluasema = Vasemman paatykaaren
keskipiste

3: Tyokaluasema = Oikean paatykaaren keskipiste
4: Tyokaluasema = Uran oikea paaty

Jyrsinndn syottoarvo Q207: Tyokalun
likenopeus jyrsinndsséa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ

Jyrsintdtapa Q351: Jyrsintdkoneistustapa koodilla M3:
+1 = Jyrsintd myotalastulla
-1 = Jyrsinta vastalastulla

Koneistustydkierrot: Taskun jyrsinté / Varsijyrsintéd / Uran jyrsinta @
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Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tydkappaleen pinnasta uran pohjaan Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

G253)

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka %
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi Z A %
arvo kuin 0. Sisaansyottdalue 0 ... 99999,9999

Syvyyssilitysvara Q369 (inkrementaalinen): Q
SilitystyOvara syvyyssuunnassa.. Sisdansyottoalue 2

0 ... 99999,9999 Q202 v

Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tyodkalun
likenopeus jyrsinnan viimeisessa asettelusy6tdssa
yksikdssé mm/min. Siséddnsyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Q201

XV

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
verran tyokalu asetetaan karan akselin suuntaisesti
silityksen yhteydessa. Q338=0: Silitys yhdella
asetuksella. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

5.4 URAN JYRSINTA (Tyékierto 253, DIN/ISO
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun terdn sarmasta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan
absoluuttinen koordinaatti. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Sisddnpistomenettely Q366: Sisddnpiston
menettelytapa:

0 = kohtisuora tunkeutuminen. Tydkalutaulukossa
olevan aktiivisen tydkalun tunkeutumiskulman
ANGLE maarittelyn oltava 0 tai 90. Muuten TNC
antaa virheilmoituksen

1, 2 = heilurimainen sisaanpisto. Tydkalutaulukossa
olevan aktiivisen tydkalun tunkeutumiskulman
ANGLE maarittelyn oltava erisuuri kuin 0. Muuten
TNC antaa virheilmoituksen

Silityksen syottoarvo Q385: Tyokalun liikenopeus
sivu- ja syvyyssilityksessa yksikdssd mm/min.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.9999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ

Koneistustydkierrot: Taskun jyrsinté / Varsijyrsintéd / Uran jyrsinta @
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Esimerkki: NC-lauseet

8 CYCL DEF 253 URAN JYRSINTA

0215=0
Q218=80
0219=12
Q368=0.2
Q374=+0
Q367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
0202=5
Q369=0.1
0206=150
Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q366=1
Q385=500

sKONEISTUKSEN LAAJUUS
sURAN PITUUS

sURAN LEVEYS

s SIVUTYOVARA

s KIERTOASEMA

sURAN SIJAINTI

s JYRSINNAN SYOTTOARVO
sJYRSINTATAPA

;SYVYYS

sASETUSSYVYYS
;SYVYYSTYOVARA
sSYOTTOARVON SYVYYSAS.
sSILITYSASETUS

s VARMUUSETAIS.

;KOORD. YLAPINTA

+2. VARMUUSETAIS.

s SISAANPISTO
sSILITYKSEN SYOTTOARVO

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99




5.5 PYOROURA (Tyokierto 254,

DIN/ISO: G254)

Tyokierron kulku

Tyokierrolla 254 voidaan koneistaa kokonaan pyoéréura.
Tyokiertoparametrista riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
koneistusvaihtoehdot:

Taydennyskoneistus: rouhinta, syvyyssilitys, sivusilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivuttaissilitys

Rouhinta

1

Tydkalu tunkeutuu uran keskelle tyokalutaulukossa maaritellyn
tunkeutumiskulman mukaisella heilurilikeellda ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely méaaritellaan parametrilla
Q366

TNC rouhii uran sisalta ulospain ja huomioi silitystydvaran
(parametri Q368 ja Q369)

Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
saavutettu

Silitys

4 Mikali silitysvarat on maaritelty, TNC silittda ensin uran seinét, ja

jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talldin uran seinaan ajetaan
tangentiaalisesti

5 Sen jalkeen TNC silittda uran pohjan sisaltd ulospain. Talldin uran

pohjaan ajetaan tangentiaalisesti

HEIDENHAIN TNC 640
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

144

Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen
materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0),
koska et voi maaritella tunkeutumiskulmaa.

Esipaikoita tyokalu koneistustasossa sadekorjauksella RO.
Maarittele parametri Q367 (Uran sijaintiperuste) sen
mukaisesti.

TNC esipaikoittaa tydkalun automaattisesti
tyokaluakselilla. Huomioi parametri Q204 (2.
varmuusetaisyys).

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun
koneistustasossa takaisin aloituspisteeseen (osaympyran
keskipiste). Poikkeus: Jos maarittelen uran sijainniksi
muuta kuin 0, TNC paikoittaa tydkalun tydkaluakselilla
toiseen varmuussyvyyteen. Ohjelmoi naisséa tapauksissa
aina absoluuttinen liike tyokierron kutsun jalkeen.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos uran leveys on suurempi kuin kaksi kertaan tydkalun
halkaisija, TNC rouhii uran sisaltd ulospain tehtavilla
asetuksilla. Voit siis jyrsia mielivaltaisia uria myds pienilla
tyokaluilla.

Jos kaytat tyokiertoa 254 Pyorea ura yhdessa tydkierron
221 kanssa, uran asema 0 ei ole sallittu.

Huomaa térmaéaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

Kun tydkierto kutsutaan koneistuslaajuudella 2 (vain
silitys), TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella
ensimmaiseen asetussyvyyteen!

Koneistustydkierrot: Taskun jyrsinté / Varsijyrsintéd / Uran jyrsinta @



Tyokiertoparametrit

2549
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Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Méaérittele
koneistuslaajuus

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos
kyseinen silitystydvara (Q368, Q369) on maaritelty

Uran leveys Q219 (koneistustason sivuakselin
suuntainen arvo): Syota sisdan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tydkalun
halkaisija (pitkduran jyrsintd) Maksimi uran leveys
rouhinnassa: kaksi kertaa tyokalun halkaisija.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999.9999

Sivusilitysvara Q368 (inkrementaalinen):
Silitystydvara koneistustasossa. Sisdansyottdalue
0 ... 99999.9999

Jakoympyrdn halkaisija Q375:
Maérittele jakoympyran halkaisija.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999.9999

Uran sijaintiperuste (0/1/2/3/4) Q367: Uran
sijainti tyokierron kutsumishetkella vaikuttavan
tyokalun aseman suhteen:

0: Tyokalun asemaa ei huomioida. Uran sijainti
madaraytyy sisadnsyodtetyn osaympyran keskipisteen
ja aloituskulman mukaan

1: Tyokaluasema = Vasemman paatykaaren
keskipiste. Aloituskulma Q376 perustuu tahan
asemaan. Sisddnsyotettyd osaympyran keskipistetta
ei huomioida

2. Tydkaluasema = Keskiakselin keskipiste.
Aloituskulma Q376 perustuu tdhan asemaan.
Sisdansyotettyd osaympyran keskipistetta ei huomioida
3. Tydkaluasema = Oikean paatykaaren keskipiste.
Aloituskulma Q376 perustuu tdhan asemaan.
Sisdansyotettyad osaympyran keskipistettd ei huomioida

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipiste koneistustason paaakselilla.
Vaikuttaa vain, jos Q367 = 0. Sisddnsyottoalue
-99999.9999 ... 99999.9999

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipiste koneistustason sivuakselilla
Vaikuttaa vain, jos Q367 = 0. Sisaansyottdalue
-99999.9999 ... 99999.9999

Alkukulma Q376 (absoluuttinen): Syota sisaan
alkupisteen napakulma. Sisdansyottéalue -360,000 ...
360,000

Uran kaarikulma Q248 (inkrementaalinen): Syéta
sisdan uran kaaren avautumiskulma.
Sisddnsyottoalue 0 ... 360,000

HEIDENHAIN TNC 640
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Kulma-askel Q378 (inkrementaali): Kulma, jonka
verran koko uraa kierretaan. Kiertokeskipiste sijaitsee
osaympyran keskipisteessa. Sisddnsyottoalue -
360,000 ... 360,000

Koneistusten lukumddard Q377: Koneistusten
lukumaara jakoympyrélla. Sisédansyottoalue 1 ...
99999

Jyrsinndn syottoarvo Q207: Tyokalun liikenopeus
jyrsinndssa yksikdssa mm/min. Sisaansyottoalue O ...
99999.999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintdkoneistustapa koodilla
Ma3:

+1 = Jyrsintd myétalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen pinnasta uran pohjaan Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin 0. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Syvyyssilitysvara Q369 (inkrementaalinen):
SilitystyOvara syvyyssuunnassa.. Sisaansyottoalue
0 ... 99999,9999

Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus jyrsinnan viimeisesséa asettelusydtossa
yksikdssd mm/min. Siséddnsyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
verran tydkalu asetetaan karan akselin suuntaisesti
silityksen yhteydessa. Q338=0: Silitys yhdella
asetuksella. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Koneistustydkierrot: Taskun jyrsinté / Varsijyrsintéd / Uran jyrsinta @
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys

tyOkalun terdn sarmasta tydkappaleen pintaan.

Sisdansyottoalue 0 ... 99999.9999 Z A

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203

(absoluuttinen): Tydkappaleen ylapinnan

absoluuttinen koordinaatti. Sisaansyottdalue

-99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- Q200 Q204
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja Q: 36§8

tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.
Sisaansyottoalue 0 ... 99999,9999 @0369

Q203
Sisddnpistomenettely Q366: Sisddnpiston Wf
menettelytapa: ita

0 = kohtisuora tunkeutuminen. Tydkalutaulukossa
olevan aktiivisen tydkalun tunkeutumiskulman
ANGLE maarittelyn oltava 0 tai 90. Muuten TNC
antaa virheilmoituksen

1, 2 = heilurimainen sisdanpisto. Tyokalutaulukossa 8 CYCL DEF 254 PYOROURA
olevan aktiivisen ty6kalun tunkeutumiskulman -

ANGLE maarittelyn oltava erisuuri kuin 0. Muuten 02150 A srsllens, WL
TNC antaa virheilmoituksen Q219=12 ;URAN LEVEYS

Silityksen syottoarvo Q385: Tydkalun liikenopeus 0368=0.2 ;SIVUTYOVARA

sivu- ja syvyyssilityksessa yksikdssa mm/min. Z ; <
Sisadnsystidalue 0 .. 99999.999 vaihtoehtoisesti B

FAUTO, FU, FZ 0367=0  ;URAN SIJAINTIPERUSTE
0216=+50 ;KESKIP 1. AKSELILLA
Q217=+50 ;KESKIP 2. AKSELILLA
Q376=+45 ;ALKUKULMA
0248=90  ;AVAUTUMISKULMA
0378=0  ;KULMA-ASKEL
0377=1 sKONEISTUSTEN LUKUMAARA
0207=500 ;JYRSINNAN SYOTTOARVO
Q351=+1 ;JYRSINTATAPA
0201=-20 ;SYVYYS
0202=5  ;ASETUSSYVYYS
0369=0.1 ;SYVYYSTYOVARA
0206=150 ;SYOTTOARVON SYVYYSAS.
0338=5  ;SILITYSASETUS
0200=2  ;VARMUUSETAIS.
0203=+0  ;KOORD. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0366=1 s SISAANPISTO
0385=500 ;SILITYKSEN SYOTTOARVO

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.6 SUORAKULMAKAULA

(Tyokierto 256, DIN/ISO: G256)

Tyokierron kulku

Suorakulmakaulan tydkierrolla 256 voidaan koneistaa kokonaan
suorakulmainen kaula. Jos aihion mitta on suurempi kuin suurin sallittu
sivuttaisasettelu, silloin TNC suorittaa useampia sivuttaisasetteluja
valmismittaan saakka.

1

148

Tydkalu liikkkuu tyokierron lahtdéasemasta (kaulan keskipiste)
positiivisessa X-suunnassa taskun koneistuksen aloitusasemaan.
Aloitusasema on 2 mm oikealle kaulan aihion vieressa

Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeella FMAX varmuusetaisyyteen ja siitd edelleen
syvyysasetuksen sydttdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tydkalu ajaa puoliympyrdsséa tangentiaalisesti kaulan
muotoon ja jyrsii sen yhdelld ymparikierrolla.

Jos valmismittaa ei saavuteta yhdella kierroksella, TNC tekee
sivuttaisasettelun sen hetkiselld asetussyvyydella ja jyrsii sen
jalkeen yhden kierroksen ympéri. Talléin TNC huomioi aihion mitan,
valmismitan ja sallitun sivuttaisasettelun. Tama tydvaihe
toistetaan, kunnes maaritelty valmismitta on saavutettu

Sen jalkeen tydkalu erkautuu puolikaaressa tangentiaalisesti
muodosta ja palaa takaisin kaulan koneistuksen alkupisteeseen

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun seuraavaan asetussyvyyteen ja
koneistaa kaulan télla syvyydella

Tama tydvaihe toistetaan, kunnes ohjelmoitu kaulan syvyys on
saavutettu

Yi

2mm

Koneistustydkierrot: Taskun jyrsinté / Varsijyrsintéd / Uran jyrsinta @




Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
sadekorjauksella R0. Huomioi parametri Q367 (kaulan
sijainti).

TNC esipaikoittaa tyokalun automaattisesti
tyokaluakselilla. Huomioi parametri Q204 (2.
varmuusetaisyys).

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen.

Huomaa térmaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.

Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

Jarjesta heti kaulan viereen riittavasti tilaa muotoon ajon
liketta varten. Minimi: Tyokalun halkaisija + 2 mm.

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokiertoparametrit
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1. sivun pituus Q218: Kaulan pituus,
koneistustason paaakselin suuntainen.
Sisadansyodttdalue 0 ... 99999.9999

Aihiomitan sivun pituus 1 Q424: Kaulan aihon
pituus, kohtisuorassa koneistustason paaakseliin
nahden. Maérittele Aihiomitta sivun pituus 1
suuremmaksi kuin 1. sivun pituus. TNC toteuttaa
useampia sivuttaisasetuksia, jos aihiomitan 1 ja
valmismitan 1 valinen ero on suurempi kuin sallittu
sivuttaisasettelu (tyokalun sade kertaa ratalimitys
Q370). TNC laskee aina vakiosivuttaisasettelun.
Sisadansydttdalue 0 ... 99999.9999

2. sivun pituus Q219: Kaulan pituus,
koneistustason sivuakselin suuntainen. Maarittele
Aihiomitta sivun pituus 2 suuremmaksi kuin 2.
sivun pituus. TNC toteuttaa useampia
sivuttaisasetuksia, jos aihiomitan 2 ja valmismitan 2
valinen ero on suurempi kuin sallittu sivuttaisasettelu
(tyokalun sade kertaa ratalimitys Q370). TNC laskee
aina vakiosivuttaisasettelun. Sisdansyottdalue O ...
99999.9999

Aihiomitan sivun pituus 2 Q425: Kaulan aihon
pituus, kohtisuorassa koneistustason sivuakseliin
nahden. Sisadnsyo6ttdalue 0 ... 99999.9999

Nurkan sdde Q220: Kaulan nurkan sade.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Sivusilitystyévara Q368 (inkrementaali):
Silitysmitta koneistustasossa, jonka TNC jattaa jaljelle
koneistuksessa. Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,9999

Kiertoasema Q224 (absoluutti): Kulma, jonka verran
koko kaulaa kierretaan. Kiertokeskipiste on siina
kohdassa, jossa tyokalu sijaitsee tyokierron kutsun
hetkella. Sisaansyottdalue -360,000 ... 360,000

Kaulan asema Q367: Kaulan sijainti tyokierron
kutsumishetkella vaikuttavan tyokalun aseman
suhteen:

0: Tybkaluasema = Kaulan keskipiste

1: Tydkaluasema = Vasen alanurkka

2: Tyokaluasema = Oikea alanurkka

3: Tyokaluasema = Oikea ylanurkka

4: Tydkaluasema = Vasen ylanurkka

Koneistustydkierrot: Taskun jyrsinté / Varsijyrsintéd / Uran jyrsinta @
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Jyrsinndn syottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnédssa yksikdssa mm/min. Sisdénsyottoalue O ...
99999.999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Jyrsintdtapa Q351: Jyrsintdkoneistustapa koodilla M3:
+1 = Jyrsintd myotalastulla Z A
-1 = Jyrsinté vastalastulla

G256)

Q206

<oom

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen pinnasta kaulan pintaan. 0203
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 Q202

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Q201
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin 0. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Q200 Q204

Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tyodkalun
liikenopeus ajettaessa syvyyteen yksikdssa mm/min. X
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FMAX, FAUTO, FU, FZ

Esimerkki: NC-lauseet
Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys

tyokalun teran sarmasta tydkappaleen pintaan. 8 CYCL DEF 256 SUORAKULMAKAULA
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 0218=60 ;1. SIVUN PITUUS
Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 Q424=74 ;AIHION MASSA 1
(absoluuttinen): Tydkappaleen ylépinnan

absoluuttinen koordinaatti. Sisdansyottdalue 0219=40 ;2. SIVUN PITUUS
-99999,9999 ... 99999,9999 Q425=60 ;AIHION MASSA 2
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- 0220=5 sNURKAN SADE
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja - ; e
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta. 0368=0.2 ;SIVUTYOVARA
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 Q224=+0 ;KIERTOASEMA
Ratalimityskerroin Q370: Q370 x ty6kalun sade Q367=0 s KAULAN SIJAINTI
maaraa sivuttaisasettelun k. Sisdansyottdalue 0,1 ...

0207=500 ;JYRSINNAN SYOTTOARVO
Q351=+1 ;JYRSINTATAPA
0201=-20 ;SYVYYS
0202=5  ;ASETUSSYVYYS
0206=150 ;SYOTTOARVON SYVYYSAS.
Q200=2 s VARMUUSETAIS.
0203=+0  ;KOORD. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q370=1  ;RATALIMITYS

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

1,9999

5.6 SUORAKULMAKAULA (Tyokierto 256, DIN/ISO
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5.7 YMPYRAKAULA (Tyokierto 257, DIN/ISO

5.7 YMPYRAKAULA (Tyékierto 257,

DIN/ISO: G257)

Tyokierron kulku

Ympyrakaulan tydkierrolla 257 voidaan koneistaa kokonaan
ympyramainen kaula. Jos aihion halkaisija on suurempi kuin suurin
sallittu sivuttaisasettelu, silloin TNC suorittaa useampia
sivuttaisasetteluja valmismittahalkaisijaan saakka.

1

152

Tydkalu liikkkuu tyokierron lahtdéasemasta (kaulan keskipiste)
positiivisessa X-suunnassa taskun koneistuksen aloitusasemaan.
Aloitusasema on 2 mm oikealle kaulan aihion vieressa

Mikali tydkalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeella FMAX varmuusetéisyyteen ja siitd edelleen
syvyysasetuksen sydttdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tydkalu ajaa puoliympyrdsséa tangentiaalisesti kaulan
muotoon ja jyrsii sen yhdelld ymparikierrolla.

Jos valmismittahalkaisijaa ei saavuteta yhdella kierroksella, TNC
tekee sivuttaisasettelun sen hetkisella asetussyvyydella ja jyrsii
sen jalkeen yhden kierroksen ympari. Talléin TNC huomioi aihion
halkaisijan, valmismittahalkaisijan ja sallitun sivuttaisasettelun.
Tama tyodvaihe toistetaan, kunnes maaritelty valmismittahalkaisija
on saavutettu

Sen jalkeen tyokalu erkautuu puolikaaressa tangentiaalisesti
muodosta ja palaa takaisin kaulan koneistuksen alkupisteeseen
Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun seuraavaan asetussyvyyteen ja
koneistaa kaulan talla syvyydella

Tama tydvaihe toistetaan, kunnes ohjelmoitu kaulan syvyys on
Ssaavutettu

Yi

2mm

Koneistustydkierrot: Taskun jyrsinté / Varsijyrsintéd / Uran jyrsinta @




Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
(kaulan keskipiste) sadekorjauksella RO.

TNC esipaikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselilla.
Huomioi parametri Q204 (2. varmuusetaisyys).

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun takaisin
aloitusasemaan.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen.

Huomaa térmaysvaaral!

Koneparametrilla displayDepthErr asetetaan, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon
sisadansyo6tolla (on) vai ei (off).

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.

Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

Jarjesta heti kaulan viereen riittavasti tilaa muotoon ajon
liketta varten. Minimi: Tyokalun halkaisija + 2 mm.

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokiertoparametrit

154

Valmisosan halkaisija Q223: Valmiiksi koneistetun
kaulan halkaisija. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Aihion halkaisija Q222: Aihion halkaisija Syota
aihion halkaisijaksi suurempi arvo kuin
valmismittahalkaisija. TNC toteuttaa useampia
sivuttaisasetuksia, jos aihion halkaisijan ja
valmismittahalkaisijan vélinen ero on suurempi kuin
sallittu sivuttaisasettelu (tyokalun séde kertaa
ratalimitys Q370). TNC laskee aina
vakiosivuttaisasettelun. Sisdansyottoalue O ...
99999.9999

Sivusilitysvara Q368 (inkrementaalinen):
SilitystyOvara koneistustasossa. Sisdansyottdalue 0
... 99999,9999

Jyrsinndn syéttoarvo Q207: Tyokalun liikenopeus

jyrsinnassa yksikossd mm/min. Sisdansyottoalue O ...

99999.999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Jyrsintdtapa Q351: Jyrsintédkoneistustapa koodilla
M3:

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Koneistustydkierrot: Taskun jyrsinté / Varsijyrsintéd / Uran jyrsinta @
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Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys ;
tyOkappaleen pinnasta kaulan pintaan. o)
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 o
Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka % 0206 (D
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi zA % .
arvo kuin 0. Sisdansyé6ttdalue 0 ... 99999,9999 o
Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tyodkalun Q200 0204 2
liikenopeus ajettaessa syvyyteen yksikdssa mm/min. 0203 — S~
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti Q202 Z
FMAX, FAUTO, FU, FZ Q201 Q
Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys ~N
tyOkalun teréan sarmaéstéa tydkappaleen pintaan. Lo
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 A > N
Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 X (@)
(absoluuttinen): Tytkappaleen ylapinnan -
absoluuttinen koordinaatti. Sisaansyottdalue Esimerkki: NC-lauseet D
-99999,9999 ... 99999,9999 ’ E
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- 8 CYCL DEF 257 YMPYRAKAULA :Q
ak“selin koordinaatti{ jc_Jssa el voi f(ap_ah.‘gual '[yf)“kah,l.!'] ja 0223=60 sVALMISOSAN HALKAISIJA F>
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta. ~—
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 0222=60 ;AIHION HALKAISIJA <
Ratalimityskerroin Q370: Q370 x tydkalun sade 0368=0.2 ;SIVUTYOVARA —
maaraa sivuttaisasettelun k. Sisddnsyottoalue 0,1 ... 0207=500 ;JYRSINNAN SYOTTOARVO |
1,9999 .
Q351=+1 ;JYRSINTATAPA §
Q201=-20 ;SYVYYS :<
Q202=5 sASETUSSYVYYS §
0206=150 ;SYOTTOARVON SYVYYSAS. 0.
Q200=2 s VARMUUSETAIS. E
Q203=+0  ;KOORD. YLAPINTA >
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS. ™~
o

Q370=1 sRATALIMITYS
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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Tyokierron maarittely Ulkopuolinen koneistus
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5.8 Ohj

Tyokierron kutsu Ulkopuolinen koneistus

Tyokierron maarittely Ympyratasku

Tyokierron kutsu Ympyratasku
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Esipaikoitusta X/Y ei tarvita

2. uran aloituspiste

5.8 Ohj

Tyokierron kutsu Ura

Tyo6kalun irtiajo, ohjelman loppu
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Koneistustyokierrot:
Kuviomaarittelyt




6.1 Perusteet

6.1 Perusteet

Yleiskuvaus

TNC sisaltaa kaksi tydkiertoa, joilla voi muodostaa suoraan

pistekuvioita:

Tyokierto

Ohjel-

manappain S

220 PISTEKUVIO YMPYRAKAARELLA Sivu 161

221 PISTEKUVIO SUORALLA 221 Sivu 164

Tydkiertojen 220 ja 221 kanssa voit yhdistelld seuraavia
koneistustyokiertoja:

pistetaulukkoa ja kdskya CYCL CALL PAT (Katso

@ Kun muodostat epasaannollisia pistekuvioita, kayta talléin

. Pistetaulukot” myds sivulla 54).

PATTERN DEF -toiminnolla on kaytettavissa muitakin
saanndllisia pistekuvioita (Katso ,, Kuviomaarittely
PATTERN DEF" myds sivulla 46).

Tyokierto 200
Tyokierto 201
Tyokierto 202
Tyokierto 203
Tyokierto 204
Tyokierto 205
Tyokierto 206
Tyokierto 207
Tyokierto 208
Tyokierto 209
Tyokierto 240
Tyokierto 251
Tyokierto 252
Tyokierto 253
Tyokierto 254

Tyokierto 256
Tydkierto 257
Tydkierto 262
Tyokierto 263
Tydkierto 264
Tyokierto 265
Tydkierto 267

160

PORAUS

KALVINTA

VALJENNYS

YLEISPORAUS

TAKAUPOTUS

YLEISSYVAPORAUS

KIERTEEN PORAUS UUSI ilman tasausistukkaa
KIERTEEN PORAUS GS UUSI ilman tasausistukkaa
JYRSINTAPORAUS

KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA
KESKITYS

SUORAKULMATASKU

YMPYRATASKU

URAN JYRSINTA

PYOROURA (yhdistettavissa vain tydkierron 221
kanssa)

SUORAKULMATAPPI

YMPYRAKAULA

KIERTEEN JYRSINTA
KIERREUPOTUKSEN JYRSINTA
REIKAKIERTEEN JYRSINTA
KIERUKKA-REIKAKIERTEEN JYRSINTA
ULKOKIERTEEN JYRSINTA

Koneistustydkierrot: Kuviomaarittelyt @



6.2 PISTEKUVIO YMPYRALLA
(Tyokierto 220, DIN/ISO: G220)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen.

Jarjestys:
2. Ajo varmuusetaisyydelle (kara-akseli)
Ajo koneistustason aloituspisteeseen
Ajo varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta (kara-akseli)
2 Tassa asemassa TNC suorittaa viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron

3 Sen jalkeen TNC paikoittaa tydkalun suoraviivaisella tai kaarevalla
liikkeelld seuraavan koneistuksen aloituspisteeseen; Tasséa
yhteydessad TNC pysahtyy varmuusetaisyydelle (tai 2.
varmuusetaisyydelle)

4 Nama tyovaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki koneistukset
on suoritettu

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

tyokierto 220 kutsuu automaattisesti viimeksi maaritellyn

@ Tydkierto 220 DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta
koneistustyokierron.

Jos yhdistéat jonkin koneistustyokierroista 200 ... 209 ja
251 ... 267 tyokierron 220 kanssa, varmuusetaisyys,
tyOkappaleen ylapinnan koordinaatit ja 2. varmuusetaisyys
ovat voimassa tyodkierron 220 maarittelyn mukaisina.

HEIDENHAIN TNC 640
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6.2 PISTEKUVIO YMPYRALLA (Tyokierto 220, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

220

162

Keskip. 1. akselilla Q216 (absoluuttinen):
Jakoympyran keskipiste koneistustason paaakselilla.

Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Keskip. 2. akselilla Q217 (absoluuttinen):
Jakoympyran keskipiste koneistustason sivuakselilla.
Sisaansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Jakoympyrédn halkaisija Q244: Jakoympyran Q217

halkaisija. Sisddnsyottoalue 0 ... 99999.9999

Aloituskulma Q245 (absoluuttinen): Koneistustason
padakselin ja jakoympyran ensimmaisen
koneistuksen alkupisteen vélinen kulma.
Sisadansydttdalue -360.,000 ... 360.,000

Loppukulma Q246 (absoluuttinen): Koneistustason
padakselin ja jakoympyran viimeisen koneistuksen Q216

x ¥

alkupisteen valinen kulma (ei koske taysiympyraa);
maarittele eri loppukulma kuin alkukulma; jos
loppukulma maaritelléadn suuremmaksi kuin
alkukulma, silloin koneistetaan vastapaivaan, muuten
myotapaivaan. Sisaansyottdalue -360.,000 ...
360,000

Kulma-askel Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen):
Jakoympyran kahden koneistuksen vélinen kulma;
Jos kulma-askel on nolla, talléin TNC laskee kulma-
askeleen alkukulman, loppukulman ja koneistusten
lukumaaran perusteella; kun kulma-askel on annettu,
talléin TNC ei huomioi loppukulmaa; kulma-askeleen
etumerkki maaraa koneistussuunnan (- =
myotapaivaan). Sisaansyottdalue -360,000 ...
360,000

Koneistusten lukumddarda Q241: Koneistusten
lukumaara jakoympyrélla. Sisdansyottoalue 1 ...
99999

Koneistustydkierrot: Kuviomaarittelyt @




Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen pintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.9999

Tyok. koordinaatin yldpintaQ203 (absoluuttinen): Z A
Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

G220)

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- Q200 Q204

akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja bzte
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999.9999

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maéarittele, kuinka
tyOkalua ajetaan koneistusten valilla:

0: Koneistusten vaélilld ajetaan varmuusetaisyydelle

1: Koneistusten valilla ajetaan 2. varmuusetaisyydelle

xY¥

Liiketapa? Suora=0/Ympyrd=1 Q365: Asetus, milla
ratatoiminnolla tyokalun tulee liikkua koneistusten
valilla:

0: Kone!stusten vql!llq ajetaan suoraviivaisesti 53 CYCL DEF 220 KUVIOYMPYRA

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren

mukaista rataa jakoympyran halkaisijalla Q216=+50 ;KESKIP 1. AKSELILLA

Q217=+50 ;KESKIP. 2. AKSELILLA
0244=80  ;JAKOYMPYRAN HALKAISIJA
0245=+0  ;ALKUKULMA

0246=+360 ;LOPPUKULMA

0247=+0  ;KULMA-ASKEL

0241=8  ;KONEISTUSTEN LUKUMAARA
0200=2 ;s VARMUUSETAIS.

0203=+30 ;KOORD. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q301=1  ;AJO VARM.KORKEUTEEN
0365=0  ;LIIKETAPA

Esimerkki: NC-lauseet

6.2 PISTEKUVIO YMPYRALLA (Tyokierto 220, DIN/ISO
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6.3 PISTEKUVIO SUORALLA (Tyokierto 221, DIN/ISO

6.3 PISTEKUVIO SUORALLA
(Tyokierto 221, DIN/ISO: G221)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen

Jarjestys:

2. Ajo varmuusetéisyydelle (kara-akseli)
Ajo koneistustason aloituspisteeseen
Ajo varmuusetaisyydelle tydkappaleen yléapinnasta (kara-akseli)
2 Tassa asemassa TNC suorittaa viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron

3 Sen jalkeen TNC paikoittaa tydkalun paaakselin suunnassa
seuraavan koneistuksen alkupisteeseen; tassa yhteydessa TNC
pyséhtyy varmuusetaisyydelle (tai 2. varmuusetaisyydelle)

4 Nama tyovaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki ensimmaisen
rivin koneistukset on suoritettu; sen jalkeen tydkalu sijaitsee
ensimmaisen rivin viimeisessa pisteessa

5 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun toisen rivin viimeiseen pisteeseen
ja suorittaa siind koneistuksen

6 Siitd edelleen TNC paikoittaa tydkalun padakselin negatiivisessa
suunnassa seuraavan koneistuksen alkupisteeseen

7 Tama tyovaihe (6) toteutetaan, kunnes kaikki toisen rivin
koneistukset on suoritettu

8 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun seuraavan rivin alkupisteeseen
9 Kaikki rivit toteutetaan edestakaisella liikkeella

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

tyokierto 221 kutsuu automaattisesti vimeksi maaritellyn

@ Tyokierto 221 DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta
koneistustyokierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustydkierroista 200 ... 209 ja
251 ... 267 tyokierron 221 kanssa, varmuusetaisyys,
tyokappaleen ylapinnan koordinaatit ja 2. varmuusetaisyys
ovat voimassa tyokierron 221 maarittelyn mukaisina.

Jos kaytat tyokiertoa 254 Pyorea ura yhdessa tyokierron
221 kanssa, uran asema 0 ei ole sallittu.

164
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Tyokiertoparametrit

> Alkupiste 1. akselilla Q225 (absoluuttinen):
Koneistustason paéakselin alkupisteen koordinaatti

> Alkupiste 2. akselilla Q226 (absoluuttinen):
Koneistustason sivuakselin alkupisteen koordinaatti

> Etdaisyys 1. akselilla Q237 (inkrementaalinen):
Yksittaisten pisteiden vélinen etdisyys samalla rivilla

> Etaisyys 2. akselilla Q238 (inkrementaalinen):
Yksittaisten rivien valinen etéisyys

> Sarkamddrd Q242: Koneistusten lukumaara yhdella
rivilla

P Rivimadara Q243: Rivien lukumaara

> Kiertoasema Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka
verran koko pistekuviota kierretaan; kiertokeskipiste
on alkupisteessa

> Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan

> Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen yléapinnan koordinaattiarvo

> 2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindistad tormaysta

» Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maarittele, kuinka
tyokalua ajetaan koneistusten valilla:
0: Koneistusten viélilla ajetaan varmuusetéaisyydelle
1: Koneistusten valilla ajetaan 2. varmuusetaisyydelle

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokierron maarittely Reikaympyra 1, CYCL 200 kutsutaan autom.,
Q200, Q203 ja Q204 ovat voimassa tyokierrosta 220

k

Imointiesimer

6.4

Tyokierron maarittely Reikdaympyra 2, CYCL 200 kutsutaan autom.,
Q200, Q203 ja Q204 ovat voimassa tyokierrosta 220

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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7.1 SL-tyokierrot

7.1 SlL-tyokierrot

Perusteet

SL-tyokierroilla voit koneistaa monimutkaisia muotoja, jotka voivat
sisaltda enintdan 12 osamuotoa (taskuja tai saarekkeita). Yksittaiset
osamuodot sydtetdan sisdan aliohjelmina. TNC laskee
kokonaismuodon osamuotojen listan (aliohjelmanumerot) perusteella,
joka maaritellaan tyokierrossa 14 MUOTO.

Tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit ohjelmoida yhdessa
@ tyokierrossa enintaan 16384 muotoelementtia.

SL-tyokierrot suorittavat siséisesti laajoja ja monimutkaisia
laskutoimituksia ja niiden tuloksena saatuja koneistuksia.
Turvallisuussyista kannattaa ohjelma testata graafisesti aina
ennen koneistuksen suorittamista ! N&in voit helposti
paatelld, tuleeko TNC:n mé&érittdma koneistus toteutumaan
oikein.

Aliohjelmien ominaisuudet

m Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisalld, ne vaikuttavat myods myéhemmissa
aliohjelmissa, tosin niitd ei tdydy peruuttaa tyokierron kutsun
jalkeen.

W TNC paattelee taskun siitd, etta tydkalu kulkee muodon sisalla, esim.

muodon kuvaus myotapaivaan sadekorjauksella RR

= TNC paattelee saarekkeen siita, etta tydkalu kulkee muodon
ulkopuolella, esim. muodon kuvaus myo6tapaivaan sadekorjauksella
RL

1 Aliohjelmat eivat saa sisaltda koordinaatteja kara-akselilla

= Ohjelmoi aliohjelman ensimmaisessé lauseessa aina molemmat
akselit.

m Kun kaytat Q-parametreja, toteuta laskutoimitukset ja osoitukset
vain asianomaisten muotoaliohjelmien sisalla.
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Koneistustyokiertojen ominaisuudet

TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
varmuusetaisyydelle

Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tydkalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari

. Sisdnurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tyokalu ei jaa paikalleen,
jyrsinteran jaljet estetdan (koskee vain ulointa rataa rouhinnassa ja
sivun silityksessa).

Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrérataa tangentiaalisella
liitynnalla

7.1 SL-tyokierrot

Syvyyssilityksessa TNC ajaa tydkalun niinikdan ympyréakaaren
mukaista rataa tangentiaalisellaliitynnalla tyokappaleeseen (esim.:
Kara-akseli Z: Ympyrékaarirata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympariinsa myotalastulla tai vastalastulla

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tyovara ja
varmuusetaisyys, maaritellaan tyokierrossa 20 MUOTOTIEDOT.
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Yleiskuvaus

Ohjel-

7.1 SL-tyokierrot

Tyokierto manappéin Sivu
14 MUQOTO (ehdottomasti tarpeen) 1 Sivu 173
20 MUOTOTIEDOT (ehdottomasti - Sivu 178
tal’peen) TIEDOT
21 ESIPORAUS (valitaan tarvittaessa) EI . Sivu 180
4.3)
22 ROUHINTA (ehdottomasti tarpeen) Sivu 182
o &
23 SYVYYSSILITYS (valitaan tarvittaessa) Sivu 185
=]
24 SIVUSILITYS (valitaan tarvittaessa) E i Sivu 187
Laajennetut tyodkierrot:
s Ohjel- .
Tyokierto manappéin Sivu
25 MUOTORAILO z Sivu 189
.l
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72 MUOTO (Tyokierto 14,
DIN/ISO: G37)

G37)

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Tyokierrossa 14 MUQTO listataan kaikki aliohjelmat, jotka ladotaan
paallekkdinen kokonaismuotoon.

Huomioi ennen ohjelmointia
@ Tyokierto 14 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta ne

tulevat voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyokierrosa 14 voidaan listata enintdan 12 aliohjelmaa
(osamuotoa).

Tyokiertoparametrit

7.2 MUOTO (Tyokierto 14, DIN/ISO

1 Muodon label-numero: Syota sisdan kaikkien

UL ooy paallekkain ladottavien yksittaisten aliohjelmien
Label-numerot. Vahvista jokainen numero
nappaimella ENT ja paata sisaansyottd nappaimella
END. Enintdan 12 aliohjelmanumeron siséansyotto 1
... 254
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7.3 Paallekkaiset muodot

7.3 Paallekkaiset muodot

Perusteet
Uuteen muotoon voidaan latoa paéllekkain taskuja ja saarekkeita.

Néinollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa.

174
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Esimerkki: NC-lauseet

x ¥

12 CYCL DEF 14.0 MUOTO
13 CYCL DEF 14.1 MUOTOLABEL 1/2/3/4
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Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

Seuraavat ohjelmaesimerkit ovat muotoaliohjelmia, joita
@ kutsutaan padohjelmassa tyokierrolla 14 MUOTO.
Taskut A ja B ovat paallekkain.
TNC laskee leikkauspisteet Sy ja Sy, niitd ei saa ohjelmoida.

Taskut on ohjelmoitu taysiympyrdina.

Aliohjelma 1: Tasku A

Aliohjelma 2: Tasku B

HEIDENHAIN TNC 640

7.éiéllekkéiset muodot

" @



7.éiéllekk5iset muodot

p )
5 5
ed [
1Y Y
© >

~LSumma”“-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seka yhteinen paallekkéinen
pinta:
" Pintojen A ja B on oltava taskuja.

W Ensimmaisen taskun (tyokierrossa 14) taytyy alkaa toisen taskun
ulkopuolelta.

Koneistustydkierrot. Muototasku @



~Erotus”-pinta
Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteista paallekkaista
osuutta:

™ Pinnan A on oltava tasku ja pinnan B on oltava saareke.
W A:n taytyy alkaa B:n ulkopuolelta.
 B:n taytyy alkaa A sisdpuolelta.

Pinta A:

7.éiéllekkéiset muodot

Pinta B:

~Leikkaus”-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paallekkainen pintaosuus.
(Yksinkertaisesti ulkopuoliset pinnat jatetaan koneistamatta.)

= Pintojen A ja B on oltava taskuja.
W A:n taytyy alkaa B:n sisdpuolelta.

Pinta A:

Pinta B:
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G120)

7.4 MUOTOTIEDOT (Tyokierto 20, DIN/ISO

74 MUOTOTIEDOT (Tyokierto 20,
DIN/ISO: G120)

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!
Tyokierrossa 20 maaritelldadn koneistustiedot osamuotoja sisaltaville
aliohjelmille.

Tydkierto 20 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta se
@ tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC suorittaa
kyseisen tyokierron syvyydelta 0..

Tybkierrossa 20 maaritellyt koneistustiedot ovat voimassa
tyokierroille 21 ... 24.

Jos kaytat SL-tyokiertoja Q-parametriohjelmissa, talldin
parametreja Q1 ... Q20 ei saa kayttaa
ohjelmaparametreina.
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Tyokiertoparametrit

20
MUOTO-
TIEDOT

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen pinnasta taskun pohjaan
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Ratalimitys Kerroin Q2: Q2 x tydkalun sade maaraa
sivuttaisasettelun k. -0,0001 ... 1,9999

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen):
SilitystyOvara koneistustasossa. Siséddnsyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Syvyyssilitysvara Q4 (inkrementaalinen):
Silitystydvara syvyyssuunnassa.. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q5
(absoluuttinen): Tydkappaleen ylapinnan
absoluuttinen koordinaatti. Sisaansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun terdn sarmasta tydkappaleen pintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999.9999

Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen
korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta
tydkappaleeseen (vélipaikoitusta ja tydkierron lopussa
tapahtuvaa vetdytymista varten). Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Sisdpyoristyssade Q8: Pyoristyssade

sisd, nurkissa”; sisdansyottoarvo perustuu tydkalun
keskipisteen rataan ja sita kaytetaan kahden
muotoelementin valisten pehmeéampien liikkeiden
aikaansaamiseen. Q8 ei ole sade, jonka TNC lisaa
erillisena muotoelementtina kahden ohjelmoidun
elementin valiin!Sisdansyottéalue 0 ... 99999,9999

Kiertosuunta ? Q9: Taskun koneistuksen
kulkusuunta

Q9 = -1 vastalastu taskuille ja saarekkeille
Q9 = +1 vastalastu taskuille ja saarekkeille

Voit tarkastaa koneistusparametrit ohjelman keskeytyksella ja
tarvittaessa korjata niita.

HEIDENHAIN TNC 640
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7.4 MUOTOTIEDOT (Tyokierto 20, DIN/ISO

Esimerkki: NC-lauseet

57 CYCL DEF 20 MUOTOTIEDOT
Q1=-20  ;JYRSINTASYVYYS
02=1 sRATALIMITYS
03=+0.2 ;SIVUTYOVARA
Q4=+0.1 ;SYVYYSTYOVARA
Q5=+30  ;KOORD. YLAPINTA
06=2 s VARMUUSETAIS.
Q7=+80  ;VARMUUSKORKEUS
08=0.5 sPYORISTYSSADE
09=+1 s KIERTOSUUNTA
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75 ESIPORAUS (Tyokierto 21, DIN/ISO

75 ESIPORAUS (Tyokierto 21,

DIN/ISO: G121)

Tyokierron kulku

1 Tyokalu poraa maaritellylla sydttdarvolla F hetkellisasemasta
ensimmaiseen asetussyvyyteen
2 Sen jalkeen TNC vetaa tyokalun pikaliikkeella FMAX takaisin ja
uudelleen ensimmaiseen asetussyvyyteen hidastaen
ennakkoetaisyydella t.
3 Ohjaus laskee ennakkoetéisyyden itsendisesti:
Poraussyvyydet alle 30 mm: t = 0,6 mm
Poraussyvyydet yli 30 mm: t = Bohrtiefe/50
maksimi ennakkoetaisyys: 7 mm
4 Sen jalkeen tyokalu poraa maéaritellylld sy6ttdarvolla F uuden
asetussyvyyden verran
5 TNC toistaa tata kiertokulkua (1 ... 4), kunnes maéaritelty
poraussyvyys saavutetaan
6 Reian pohjalla vapaalastuamiselle méaaritellyn odotusajan jalkeen
TNC vetda tyokalun pikaliikkeelld FMAX takaisin alkuasemaan
Kaytto

Tyokierto 21 ESIPORAUS huomioi sisdénpistokohdalle sivu- ja
syvyyssilitysvarat sekd rouhintatytkalun sateen. Sisaanpistokohdat
ovat samalla rouhinnan alkupisteita.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Huomioi ennen ohjelmointia
@ TNC ei huomioi TOOL CALL -lauseessa ohjelmoitua Delta-

arvoa DR sisdaanpistokohdan laskennassa.

Kapeissa aukoissa TNC ei voi esiporata tyokalulla, joka on
suurempi rouhintatyokalu.
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Tyokiertoparametrit

21

]

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan (etumerkki
negatiivisella tydoskentelysuunnalla ,—")
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Porauksen
syottdnopeus yksikdssa mm/min. Sisdansyottoalue
0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Rouhintatyokalun numero/nimi Q13 tai QS13:
Rouhintatydkalun numero tai nimi Sisaadnsyottdalue
0 ... 32767,9 numerosisaansyotossa, enintaan 16
merkkia nimen sisaansyotdssa.

HEIDENHAIN TNC 640
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Esimerkki: NC-lauseet

58 CYCL DEF 21 ESIPORAUS
Q10=+5  ;ASETUSSYVYYS
Q11=100 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
Q13=1 sROUHINTATYOKALU

75 ESIPORAUS (Tyokierto 21, DIN/ISO
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7.6 TOLERANSSI (Tyokierto 22, DIN/ISO

7.6 TOLERANSSI (Tyokierto 22,

DIN/ISO: G122)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tydkalun sisdanpistokohtaan; samalla huomioidaan
sivusilitysvara

2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tydkalu jyrsii jyrsintasyottoarvolla
Q12 muodon sisalta ulospain

3 Talldin saarekemuodot (tdssé: C/D) jatetdan jyrsimatta
l&hentymaélla taskun muotoa (tdssé: A/B)

4 Seuraavassa vaiheessa TNC ajaa tyokalun seuraavalle
asetussyvyydelle ja toistaa rouhintaliikkeen, kunnes ohjelmoitu
Syvyys saavutetaan.

5 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun takaisin varmuuskorkeudelle
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Kéyta tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN
844) tai muuten tee esiporaus tyokierrolla 21.

Tydkierron 22 tunkeutumismenettely maaritellaan
parametrin Q19 avulla ja tydkalutaulukossa sarakkeiden
ANGLE ja LCUTS avulla:

Jos madarittelet Q19=0, talléin TNC tunkeutuu
paasaantoisesti kohtisuoraan silloinkin, kun aktiiviselle
tyokalulle on maaritelty tunkeutumiskulma (ANGLE)

Jos maarittelet ANGLE=90°, TNC tunkeutuu
kohtisuoraan. Tunkeutumisliikeen sydttonopeutena
kaytetaan heilurisyottdarvoa Q19.

Jos tyokierrossa 22 on maéritelty heilurisyottdarvo Q19
ja tyokalutaulukossa kulmaksi ANGLE on syotetty arvo
valiltd 0.1 .... 89.999, talldéin TNC tunkeutuu materiaaliin
maaritellyssa kulmassa ANGLE kierukkamaista rataa.

Jos tyokierrossa 22 on maaritelty heilurisyottdéarvo eika
tyOkalutaulukossa ole maaritelty kulmaa ANGLE, TNC
antaa virheilmoituksen.

Jos geometriset ominaisuudet (uran geometria) eivat
mahdollista kierukkamaista tunkeutumisrataa, TNC
yrittad tunkeutua materiaaliin heilurimaisella liikkeella.
Heiluriliikkeen pituus maaraytyy asetusten LCUTS ja
ANGLEmukaan (heiluripituus = LCUTS / tan ANGLE)

Kun taskun muodoissa on terdvakulmaisia sisanurkkia ja
limityskerroin on suurempi kuin 1, voi rouhinnassa syntya
jadnndsmateriaalia. Erityisesti on syyta tarkastaa
testausgrafiikan sisin rata ja tarvittaessa muutettava
limityskerrointa. Nain saadaan aikaan erilainen lastunjako,
joka useimmiten johtaa toivottuun lopputulokseen.

Jalkirouhinnan jalkeen TNC huomio maaritellyn
esirouhintatydkalun kulumisarvon DR.

Huomaa térmaysvaara!

SL-tyokiertojen toteutuksen jalkeen taytyy ensimmainen
like ohjelmoida koneistustasossa molemmille
koordinaattimaarittelyille, esim. L X+80 Y+0 RO FMAX.

HEIDENHAIN TNC 640
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7.6 TOLERANSSI (Tyokierto 22, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

184

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Sisdansydttdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Sisdanpiston
sydttdarvo yksikdssd mm/min. Sisaénsyottoalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Rouhinnan syéttéarve Q12: Jyrsinnan syottdarvo
yksikdssa mm/min. Siséénsyottdalue 0 ... 99999,9999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Rouhintatyokalun numero Q18 tai QS18: Sen tydkalun
numero tai nimi, jolla TNC on jo valmiiksi poistanut
ainetta. Vaihto nimen méérittelyyn: Paina
ohjelmanappéintd TYOKALUN NIMI. Erikoisohje
AWT-Weberia varten: TNC lisaa ylapuolisen
lainausmerkin automaattisesti, jos poistut
sisdansyottokentasta. Jos esirouhintaa ei tehda,
sybtetaan sisaan ,,0"; mikali maarittelet tassa
numeron tai nimen, TNC rouhii vain sen osan, jota ei
ole voitu koneistaa esirouhintatyokalulla. Koska
jélkirouhinta-alueelle ei paasta ajamaan sivuttain, TNC
tunkeutuu materiaaliin heilurimaisesti; sita varten
taytyy tyokalutaulukossa maaritelld TOOL.T, teran
pituus LCUTS ja tyokalun maksimi sisaanpistokulma
ANGLE. Tarvittaessa TNC antaa virheilmoituksen.
Sisdansyottoalue 0 ... 32767,9
numerosisaansyotdssa, enintdan 16 merkkia nimen
sisdansyotossa.

Heilurisyottoarvo Q19: Heilurilikkeen syottdarvo
yksikdssa mm/min. Sisdénsyottdalue 0 ... 99999,9999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Vetaytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa se pois reidsta yksikdssa mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talldin TNC vetaa tydkalun pois
syottonopeudella Q12. Sisdansyottoalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Esimerkki: NC-lauseet

59 CYCL DEF 22 ROUHINTA
Q10=+5  ;ASETUSSYVYYS
Q11=100 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
Q12=750  ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
Q18-=1 sROUHINTATYOKALU
019=150 ;HEILURISYOTTOARVO
0208=99999 ; SYVYYSAS. SYOTTOARVO
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77 SYVYYSSILITYS (Tyokierto 23,
DIN/ISO: G123)

Tyokierron kulku

TNC ajaa tyokalun pehmeasti (pystytasoinen tangentiaalinen liitynta)

koneistettavaan pintaan, mikali sité varten on olemassa riittavasti tilaa.
Ahtaissa tiloissa TNC ajaa tydkalun kohtisuorasti koneistussyvyyteen.

Sen jalkeen jyrsitdan rouhinnassa jaljelle jaanyt silitystydvara.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsenaisesti.
@ Alkupiste riippuu siitd, mihin kohtaan taskussa se sopii.

Saapumissade paikoittumisessa loppusyvyyteen on
maadritelty sisdisesti ja riippumaton tydkalun
sisdanpistokulmasta.

Huomaa térmaysvaara!
SL-tyokiertojen toteutuksen jalkeen taytyy ensimmainen

liike ohjelmoida koneistustasossa molemmille
koordinaattimaarittelyille, esim. L X+80 Y+0 RO FMAX.

HEIDENHAIN TNC 640
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7.7 SYVYYSSILITYS (Tyokierto 23, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

186

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Tyodkalun
likenopeus sisddnpistossa. Sisddnsyottéalue O ...
99999.9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Rouhintasydttéarvo Q12: Jyrsinnan syottoarvo.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.9999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ

Vetaytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa se pois reidsta yksikdssa mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talléin TNC vetaa tyokalun pois
syottonopeudella Q12. Sisdansyottoalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

zA
@ =~
; = o Q12
"
g2

Esimerkki: NC-lauseet

60 CYCL DEF 23 SILITYSSYVYYS
Q11=100 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
012=350  ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
0208=99999 ; SYVYYSAS. SYOTTOARVO
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7.8 SIVUSILITYS (Tyokierto 24,

DIN/ISO: G124)

Tyokierron kulku

TNC ajaa tyokalun ympyrakaaren mukaista rataa osamuotoon
tangentiaalisella liitynnalla. Jokainen osamuoto silitetdan erikseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Sivusilitysvaran (Q14) ja silitystyokalun sateen summan
tulee olla pienempi kuin sivusilitysvaran (Q3, tyokierto 20)
ja rouhintatydkalun sateen summa.

Jos toteutat tyokierron 24 ilman esirouhintaa tyokierrolla
22, edellamainittu laskentaehto patee yhta lailla; talloin
rouhintatyokalun sateen arvo on 0.

Tyokiertoa 24 voidaan kayttda myds muodon jyrsintaan.
Talldin sinun taytyy

maaritelld jyrsittdva muoto yksittdisena saarekkeena
(ilman taskun rajoitusta) ja

syottaa sisaan tyokierron 20 silitystyovaraksi (Q3)
suurempi arvo kuin silitystyévaran Q14 ja kaytettavan
tyokalun sdteen summa

TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsenaisesti.
Alkupiste riippuu paikkasuhteesta taskussa ja tydkierrossa
20 ohjemoidusta tydvarasta.

TNC laskee aloituspisteen myos huomioimalla
toteutusjarjestyksen. Jos valitset silitystyokierron GOTO-
nappaimella ja kaynnistat sitten ohjelman, aloituspiste
voikin olla eri kohdassa, kuin jos ohjelma toteutettaisiin
maartellyssa jarjestyksessa.

Huomaa térmaysvaaral

SL-tyokiertojen toteutuksen jalkeen taytyy ensimmainen
like ohjelmoida koneistustasossa molemmille
koordinaattimaarittelyille, esim. L X+80 Y+0 RO FMAX.
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7.8 SIVUSILITYS (Tyokierto 24, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

188

Kiertosuunta ? Myotdpaivaan = -1 Q9:
Koneistussuunta:

+1:Kierto vastapaivaan

-1:Kierto myo6téapaivaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetussyottoarvo Q11: Sisdanpiston
syottdarvo. Sisdansyottdalue 0 ... 99999.9999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Rouhintasyottoarvo Q12: Jyrsinnan syottdarvo.
Sisaansydttdalue 0 ... 99999.9999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ

Sivusilitystyovara Q14 (inkrementaalinen): Mitta
useampaa silitysta varen; viimeinen silitysjaannos
poistetaan, jos maaritelladn Q14 = 0.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

&)
N

Y

Esimerkki: NC-lauseet

61 CYCL DEF 24 SIVUN SILITYS

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q14=+0

sKIERTOSUUNTA
sASETUSSYVYYS
sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
;SIVUTYOVARA
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79 MUOTORAILO (Tyokierto 25,

DIN/ISO: G125)

Tyokierron kulku

Talla tyokierrolla voit koneistaa ,,avoimia” muotoja yhdessa tyokierron
14 MUQTO ja suljetun muodon kanssa:

Tyokierto 26 MUOTORAILO antaa merkittavia etuja verrattuna
muodon koneistukseen paikoituslauseiden avulla:

TNC valvoo koneistuksen takaleikkauksia ja muotovaaristymia.
Tarkasta muoto testigrafiikalla

Jos tydkalun sade on liian suuri, talléin muoto taytyy mahdollisesti
jalkikoneistaa sisanurkissa

Koneistus voidaan suorittaa ldpikotaisin myota- tai vastalastulla.
Jyrsintdtapa sailytetaan jopa silloin, kun muoto peilataan
Useammilla asetuksilla TNC voi ajaa tyokalua edestakaisin: talloin
koneistusaika lyhenee

Voit maaritella tydvaroja suorittaaksesi rouhinnan tai silityksen
useammissa tydvaiheissa

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

=)

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

TNC huomioi vain ensimmaisen Label-tunnuksen
tyokierrosta 14 MUOTO.

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit ohjelmoida
yhdessa SL-tyokierrossa enintaan 16384
muotoelementtia.

Tyokiertoa 20 MUOTOTIEDOT ei tarvita.

Lisatoiminnot M109 ja M110 eivat vaikuta muodon
koneistuksessa tyokierrolla 25.

Huomaa térmaysvaaral
Mahdollisten tormaysten valttamiseksi:

Al3 ohjelmoi heti tydkierron 25 jalkeen ketjumittoja,
koska ketjumitat perustuvat tydkalun asemaan
tyokierron lopussa

Aja kaikilla paaakseleilla maarattyyn (absoluuttiseen)
asemaan, koska tyokalun asema tyokierron lopussa ei
tdsmaa yhteen tyokierron alussa toteutuneen aseman
kanssa.

HEIDENHAIN TNC 640
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7.9 MUOTORAILO (Tyokierto 25, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

190

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet
tyGkappaleen ylapinnasta muodon pohjaan.
Sisaansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999 62 CYCL DEF 25 MUOTORAILO
Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): Q1=-20 3 JYRSINTASYVYYS
Silitystyovara koneistustasossa. Sisaansyottdalue Q3=+0 sSIVUTYOVARA
-99999,9999 ... 99999,9999 -
Q5=+0 sKOORD. YLAPINTA
Tyok. Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q5 = ;
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan 07=+50 s VARMUUSKORKEUS
absoluuttinen koordinaatti tydkappaleen nollapisteen Q10=+5 sASETUSSYVYYS
;;thegeggggaansyouoa ue -99999,9999 Q11=100  ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
012=350 ;JYRSINNAN SYOTTOARVO

Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen
korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta tyokalun ja Q15=-1
tyokappaleen kesken (tyokalun vetdytymisasema

tyokierron lopussa). Sisdansyottoalue -99999,9999 ...

99999,9999

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetussyottoarvo Q11: Karan akselin
syottoliikkeen syottdarvo. Sisdansydttdalue O ...
99999.9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Syottdénopeus
koneistustasossa. Sisdansyottdalue 0 ... 99999.9999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Jyrsintdtapa ? Vastalastu = -1 Q15:
Myétéjyrsinta: Sisddnsyottd = +1

My®otéjyrsinta: Sisdansyottd = -1

Jyrsintéa vaihtuvalla my&ta- ja vastalastulla useammilla
asetuksilla:Sisdansyottd = 0

sJYRSINTATAPA

Koneistustydkierrot. Muototasku @



7.10 Ohjelmointiesimerkit

HEIDENHAIN TNC 640

ZI)hjeImointiesimerki

Aihion maarittely

Esirouhintatydkalun kutsu, halkaisija 30
Tyokalun irtiajo

Muotoaliohjelman maarittely

Yleisten koneistusparametrien maarittely



Z.)hjelmointiesimerki

—
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Tyokierron maarittely Esirouhinta

Tyokierron kutsu Esirouhinta

Ty6kalun vaihto

Jalkirouhintatyokalun kutsu, halkaisija 15
Tyokierron maarittely Jalkirouhinta

Tyokierron kutsu Jalkirouhinta
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Muotoaliohjelma

Koneistustydkierrot. Muototasku @
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ZI)hjeImointiesimerki

Aihion maarittely
Poraustyokalun kutsu, halkaisija 12
Tyokalun irtiajo

Muotoaliohjelman maarittely

Yleisten koneistusparametrien maarittely
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Tyokierron méérittely Esiporaus

Tyokierron kutsu Esiporaus
Tydkalun vaihto
Rouhinta-/silitystydkalun kutsu, halkaisija 12

Tyokierron maarittely Rouhinta

Tyokierron kutsu Rouhinta

Tyokierron méérittely Syvyyssilitys

Tyokierron kutsu Syvyyssilitys
Tyokierron méarittely Sivusilitys

Tyokierron kutsu Sivusilitys

Tyo6kalun irtiajo, ohjelman loppu

Koneistustydkierrot. Muototasku @
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Muotoaliohjelma 1: Vasen tasku

Muotoaliohjelma 2: Oikea tasku

Muotoaliohjelma 3: Vasen nelikulmainen saareke

Muotoaliohjelma 4: Oikea kolmikulmainen saareke

Z')hjelmointiesimerki

" @



-< |

Z.)hjelmointiesimerki

-
©
o

Aihion maarittely
Tyokalukutsu, halkaisija 20
Tyokalun irtiajo

Muotoaliohjelman maarittely

Koneistusparametrien maarittely

Tyokierron kutsu
Tyo6kalun irtiajo, ohjelman loppu
Muotoaliohjelma

Koneistustydkierrot. Muototasku @



Koneistustyokierrot:
Lieridovaippa




8.1 Perusteet

8.1 Perusteet

Yleiskuvaus Lieridovaippatyokierrot

ey Ohjel- .
Tyokierto manappiin Sivu

27 LIERIOVAIPPA Sivu 199
28 LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta Sivu 202
29 LIERIOVAIPPA Uuman jyrsinta P Sivu 205

198

Koneistustydkierrot: Lieriévaippa @



8.2 LIERIOVAIPPA (Tyokierto 27,
DIN/ISO: G127, Ohjelmaoptio 1)

Tyokierron kulku

Talla tyokierrolla voidaan luotu muoto siirtaa lierién vaippapinnalle.
Kayta tyokiertoa 28, kun haluat jyrsia johdeuria lierion pinnalle.

Muoto kuvataan aliohjelmassa, joka méaaritellaan tyokierron 14
(MUQTO) avulla.

Tassa aliohjelmassa muoto kuvataan aina X- ja Y-koordinaattien avulla
riippumatta siitd, mitka kiertoakselit ovat koneen varusteena.
Muotokuvaus on néin ollen riippumaton koneen konfiguraatiosta.
Ratatoimintoina ovat kdytettavisséa L, CHF, CR, RND ja CT.

Kulma-akselin maérittelyt (X-koordinaatit) voit antaa vaihtoehtoisesti
asteina tai millimetreina (tuumina) (asetetaan Q17-koodilla tyékierron
maarittelyssa).

1 TNC paikoittaa ty6kalun sisdanpistokohtaan; samalla huomioidaan
sivusilitysvara

2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii jyrsintasyottoarvolla
Q12 ohjelmoitua muotoa pitkin

3 Muodon lopussa TNC ajaa tydkalun varmuusetéisyydelle ja takaisin
tunkeutumispisteeseen;

4 Vaiheet 1 ... 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
saavutettu

5 Sen jalkeen tydkalu ajetaan varmuusetaisyydelle

HEIDENHAIN TNC 640
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8.2 LIERIOVAIPPA (Tyokierto 27, DIN/ISO

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

&)
=)

200

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
lieridvaippainterpolaation kayttda varten. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa lauseessa
aina molemmat lieriévaippakoordinaatit.

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit ohjelmoida
yhdessa SL-tyokierrossa enintdan 16384
muotoelementtia.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).

Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan. Aseta
peruspiste pyoropoydan keskelle.

Tydkierron kutsussa karan akselin on oltava kohtisuorassa
pyoropdydan akselin suhteen, mahdollisesti taytyy tehda
kinematiikan vaihtoasetus. Jos néin ei ole, TNC antaa
virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myds kaannetyssa
koneistustasossa.

Varmuusetaisyyden on oltava suurempi kuin tyokalun
séade.

Koneistusaika voi pidentyé, jos muodossa on paljon ei-
tangentiaalisia muotoelementteja.

Koneistustydkierrot: Lieriévaippa @



Tyokiertoparametrit

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
lieridvaipan pinnasta muodon pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystydvara lierion muodostustasossa; tydvara
vaikuttaa séddekorjauksen suunnassa.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkalun terdn sarmasta lierion vaippapintaan.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999.9999

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetussyottoarvo Q11: Karan
akselin syottoliikkeen syodttdarvo.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999.9999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Syéttdnopeus
koneistustasossa. Sisdansyottdalue 0 ... 99999.9999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Lierion sade Q16: Lieridn séde, jonka mukaan muoto
koneistetaan. Sisddnsyottoalue 0 ... 99999.9999

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/INCH=1 Q17: Ohjelmoi
kiertoakselin koordinaatit aliohjelmassa asteina tai
millimetreina (tuumina)

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: NC-lauseet

63 CYCL DEF 27 LIERIOVAIPPA

01=-8 s JYRSINTASYVYYS

Q3=+0 s SIVUTYOVARA

06=+0 s VARMUUSETAIS.

Q10=+3  ;ASETUSSYVYYS

Q11=100 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
Q12=350  ;JYRSINNAN SYOTTOARVO
Q16=25 ; SADE

Q17=0 sMITOITUSTAPA
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8.3 LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta (Tyokierto 28, DIN/ISO

Ohjelmisto-optio 1)

8.3 LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta
(Tyokierto 28, DIN/ISO: G128,
Ohjelmisto-optio 1)

Tyokierron kulku

Talla tydkierrolla voidaan ohjelmoitu johdeura siirtaa lierion
vaippapinnalle. Vastoin kuin tyokierto 27, TNC asettaa tyokalun tassa
tyokierrossa niin, ettd voimassa olevalla sddekorjauksella seindmat
kulkevat aina keskenddn samansuuntaisesti. Tarkalleen
samansuuntaisesti kulkevat seinat saadaan aikaan varmimmin
kayttamalla tyokalua, joka on yhta suuri kuin uran leveys.

Mitd pienempi on tydkalu verrattuna uran leveyteen, sitéd suurempi on
vaaristyma ympyraratojen ja vinojen suorien kohdalla. Pitaaksesi
tallaiset liikkkeisiin perustuvat vaaristyméat mahdollisimman pienena
voit parametrilla Q21 méaritella toleranssin, jonka mukaan TNC tekee
urasta mahdollisimman lahelle samanlaisen kuin kaytettdessa
tyokalua, jonka halkaisija on sama kuin uran leveys.

Ohjelmoi muodon keskipisterata maarittelemalla tyokalun
sadekorjaus. Sadekorjauksen avulla maaritellaan, tekeekd TNC uran
mydta- vai vastalastulla.

1 TNC paikoittaa tyokalun sisdanpistokohdan yldpuolelle

2 Ensimmaisella asetussyvyydelld tydkalu jyrsii jyrsintasyottoarvolla
Q12 uran seindmaa pitkin; silitystydvara huomioidaan

3 Muodon lopussa TNC siirtda tyokalun vastakkaiselle seindmalle ja
ajaa takaisin sisdanpistokohtaan

4 Vaiheet 2 ... 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
Saavutettu

5 Jos olet maaritellyt toleranssin Q21, TNC toteuttaa
jalkikoneistuksen, jolla uran seinat saadaan mahdollisimman
samansuuntaisiksi.

6 Lopuksi TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen tai viimeksi ennen tydkiertoa ohjelmoituun
asemaan

202

zA

Koneistustydkierrot: Lieriévaippa @



Ohjelmoinnissa huomioitavaal!
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Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
lieridvaippainterpolaation kdyttdéa varten. Katso koneen
kayttoohjekirjaa

Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa lauseessa
aina molemmat lieriévaippakoordinaatit.

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit ohjelmoida
yhdessa SL-tyokierrossa enintaan 16384
muotoelementtia.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).

Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan. Aseta
peruspiste pydropodydan keskelle.

Tyokierron kutsussa karan akselin on oltava kohtisuorassa
pyoropdydan akselin suhteen, mahdollisesti taytyy tehda
kinematiikan vaihtoasetus. Jos néin ei ole, TNC antaa
virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myos kaannetyssa
koneistustasossa.

Varmuusetaisyyden on oltava suurempi kuin tydkalun
sade.

Koneistusaika voi pidentyd, jos muodossa on paljon ei-
tangentiaalisia muotoelementteja.

HEIDENHAIN TNC 640
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8.3 LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta (Tyokierto 28, DIN/ISO

G128,

Ohjelmisto-optio 1)

Tyokiertoparametrit

gg

204

(€

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet

lieridvaipan pinnasta muodon pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): Q1=-8
SilitystyOvara uran seinamalla. Silitystydvara Q3=+0
pienentaa uran leveytta kaksi kertaa

sisddnsyottoarvon verran. Sisdansyottdalue 06=+0
-99999,9999 ... 99999,9999 Q10=+3
Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etaisyys Q11=100
tyoGkalun terdn sarmasta lieridn vaippapintaan. 12-350
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.9999 012=35
Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka s
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan. Q17=0
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 020-12
Syvyysasetussyottoarvo Q11: Karan akselin Q21=0

syottoliikkeen syottdarvo. Sisdansyottdalue O ...
99999.9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Sydttdnopeus
koneistustasossa. Sisdansyottdalue 0 ... 99999.9999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Lierion sdade Q16: Lierion sade, jonka mukaan muoto
koneistetaan. Sisddnsyottoalue 0 ... 99999.9999

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/INCH=1 Q17: Ohjelmoi
kiertoakselin koordinaatit aliohjelmassa asteina tai
millimetreina (tuumina)

Uran leveys Q20: Valmistettavan uran leveys
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Toleranssi? Q21: Jos kaytat tyokalua, joka on
pienempi kuin ohjelmoitu uran leveys Q20, uran
seindan muodostuu liikkeesta johtuvia vaaristymia
ympyraradoilla ja vinoilla suorilla. Kun maarittelet
toleranssin Q21, TNC tekee jalkijyrsinnan avulla
urasta lahemmas sen muotoisen kuin jyrsittdessa
sellaisella tyokalulla, jonka halkaisija on sama kuin
uran leveys. Parametrilla Q21 maaritelldan sallittu
poikkeama edelld mainitun muotoisesta ideaalisesta
urasta. Jalkikoneistusvaiheiden lukumaara riipuu
lierion sateesta, kaytettavasta tyokalusta ja uran
leveydesta. Mitd pienemmaksi toleranssi
maaritelldan, sitd tarkemmaksi ura muodostuu, tosin
jélkikoneistaminen kestaa kauemmin. Suositus:
Kéytéa toleranssia 0.02 mm. Toiminto ei voimassa:
Syotéa sisaan 0 (perusasetus). Sisdansyottdalue O ...
9.9999

63 CYCL DEF 28 LIERIOVAIPPA

s JYRSINTASYVYYS

s SIVUTYOVARA

s VARMUUSETAIS.
sASETUSSYVYYS
sSYVYYSAS. SYOTTOARVO
s JYRSINNAN SYOTTOARVO
; SADE

sMITOITUSTAPA

;URAN LEVEYS

s TOLERANSST

Koneistustydkierrot: Lieriévaippa @



8.4 LIERIOVAIPPA Uuman jyrsinta
(Tyokierto 29, DIN/ISO: G129,
Ohjelmisto-optio 1)

Tyokierron kulku

Talla tydkierrolla voidaan maartelty askel siirtaa lierion vaippapinnalle.
TNC asettaa tyokalun téssa tyokierrossa niin, ettd voimassa olevalla
sadekorjauksella seinamat kulkevat aina keskenaan
samansuuntaisesti. Ohjelmoi askeleen keskipisterata maarittelemalla
tyOkalun sadekorjaus. Sadekorjauksen avulla maaritellaan, tekeekd
TNC askeleen myo6ta- vai vastalastulla.

TNC tekee askeleet yleensé aina puolikaarella, jonka sédde on sama
kuin askeleen leveys.

1 TNC paikoittaa tyokalun aloituspisteen ylapuolelle. TNC laskee
aloituspisteen askeleen leveyden ja tyokalun halkaisijan
perusteella. Se sijaitsee puolikkaan askelleveyden ja tydkalun
halkaisijan paassa ensimmaisesta muotoaliohjelmassa
maadritellysta pisteesta. Saddekorjaus méaaraa, aloitetaanko liikke
vasemmalle 1, RL=mydtélastu) vai oikealle askeleesta (2,
RR=vastalastu)

2 Sen jalkeen kun TNC on paikoittanut ensimmaiseen
asetussyvyyteen, tyokalu ajaa ympyrankaaren mukaista rataa
jyrsintasyottoarvolla Q12 tangentiaalisesti askeleen seinaan.
Tarvittaessa huomioidaan silitystydvara

3 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii jyrsintasyottoarvolla
Q12 askeleen seinaa pitkin, kunnes kaula on tehty kokonaan
valmiiksi.

4 Sen jalkeen tydkalu poistuu tangentiaalisesti muodon seinasta
takaisin koneistuksen aloituspisteeseen.

5 Vaiheet 2 ... 4 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
saavutettu

6 Lopuksi TNC ajaa tydkaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen tai viimeksi ennen tydkiertoa ohjelmoituun
asemaan

HEIDENHAIN TNC 640
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8.4 LIERIOVAIPPA Uuman jyrsinta (Tyokierto 29, DIN/ISO

G129,

Ohjelmisto-optio 1)

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

© @
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Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
lieridvaippainterpolaation kayttda varten. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa lauseessa
aina molemmat lieriévaippakoordinaatit.

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit ohjelmoida
yhdessa SL-tyokierrossa enintdan 16384
muotoelementtia.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).

Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan. Aseta
peruspiste pyoropoydan keskelle.

Tydkierron kutsussa karan akselin on oltava kohtisuorassa
pyoropdydan akselin suhteen, mahdollisesti taytyy tehda
kinematiikan vaihtoasetus. Jos néin ei ole, TNC antaa
virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myds kaannetyssa
koneistustasossa.

Varmuusetaisyyden on oltava suurempi kuin tyokalun
séade.

Koneistusaika voi pidentyé, jos muodossa on paljon ei-
tangentiaalisia muotoelementteja.

Koneistustydkierrot: Lieriévaippa @



Tyokiertoparametrit

G129,

Ohjelmisto-optio 1)

e Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet
=14 lieridvaipan pinnasta muodon pohjaan. -
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 63 CYCL DEF 29 LIERIOVAIPPA-ASKEL ..

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): 01=-8 3 JYRSINTASYVYYS
Silitystydvara uuman seinamalla. Silitystydvara 03=+0 sSIVUTYOVARA
suurentaa askeleen leveytta kaksi kertaa -
sisdansyottdarvon verran. Sisdansyottdalue Q6=+0 3 VARMUUSETALS.
-99999,9999 ... 99999,9999 Q10=+3 sASETUSSYVYYS

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etdisyys Q11=100 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
tydkalun terén sdrmasta lieridn vaippapintaan. Q12=350  ;JYRSINNAN SYOTTGARVO

Sisddnsyottoalue 0 ... 99999.9999

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka LA U

mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Q17=0 sMITOITUSTAPA
Sisddnsyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 Q20-12 < ASKELLEVEYS

Syvyysasetussyottoarvo Q11: Karan akselin
syottoliikkeen syottdarvo. Sisdansyottoalue O ...
99999.9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Syéttdnopeus
koneistustasossa. Sisdansyottdalue 0 ... 99999.9999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Lierion sade Q16: Lieridn séde, jonka mukaan muoto
koneistetaan. Sisddnsyottoalue 0 ... 99999.9999

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/INCH=1 Q17: Ohjelmoi
kiertoakselin koordinaatit aliohjelmassa asteina tai
millimetreina (tuumina)

Uuman Teveys Q20: Valmistettavan uuman leveys.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

8.4 LIERIOVAIPPA Uuman jyrsinta (Tyokierto 29, DIN/ISO
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‘.5 Ohjelmointiesimerki

8.5 Ohjelmointiesimerkit

Ohje:
m Kone B-péaalld ja C-poydalla
1 Lierid on kiinnitetty keskelle pyoropoytaa.

1 Peruspiste sijaitsee alapuolella py6ropdydan
keskella

60

20

Tyo6kalukutsu, halkaisija 7

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus pyoropoydan keskelle
Sisdankaanto

Muotoaliohjelman maarittely

Koneistusparametrien maarittely

N
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Esipaikoitus pyoropoydélla, kara paalle, tyokierron kutsu
Tyokalun irtiajo

Takaisinkaanto, PLANE-toiminnon peruutus

Ohjelman loppu

Muotoaliohjelma

Maaérittelyt kiertoakselilla yksikossd mm (Q17=1)

'.5 Ohjelmointiesimerki
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‘.5 Ohjelmointiesimerki

Ohijeet:

W Lierid on kiinnitetty keskelle py6ropoytaa
m Kone B-péaalld ja C-poydalla
1 Peruspiste sijaitsee pyoropoydan keskellde

1 Keskipisteen radan kuvaus
muotoaliohjelmassa

N

10

40 60 157

Tyokalukutsu, tyokaluakseli Z, halkaisija 7
Tyokalun irtiajo

Tyokalun paikoitus pydropdydan keskelle
Sisdankaanto

Muotoaliohjelman maarittely

Koneistusparametrien maarittely

Jalkikoneistus aktiivinen

Koneistustydkierrot: Lieriévaippa @
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Esipaikoitus pyoropoydélla, kara paalle, tyokierron kutsu
Tyokalun irtiajo

Takaisinkaanto, PLANE-toiminnon peruutus

Ohjelman loppu

Muotoaliohjelma, keskipisteen radan kuvaus
Maaérittelyt kiertoakselilla yksikossd mm (Q17=1)
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8.5 Ohjelmoint
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9.1 SL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla

9.1 SL-tyokierrot monimutkaisella
muotokaavalla

Perusteet

SL-tyokierroilla ja monimutkaisilla muotokaavoilla voit yhdistaa
monimutkaisia muotoja osamuodoista (taskuista tai saarekkeista).
Yksittdiset osamuodot (geometriatiedot) syétetaan sisaan erillisin
ohjelmina. Nain kaikkia osamuotoja voidaan kayttaa edelleen
mielivaltaisella tavalla. TNC laskee kokonaismuodon valituista
osamuodoista, jotka liitdt yhteen muotokaavan avulla.

rajoitettu kasittamaan enintdan 128 muotoa.
Muotoelementtien mahdollinen lukumaara riippuu
muototavasta (sisa-/ulkomuoto) ja osamuotojen
lukumaarasta ja on suuruudeltaan enintaan 16384
muotoelementtia.

@ SL-tyokiertojen muistitila (kaikki muotokuvausohjelmat) on

SL-tyokierrot muotokaavoilla edellyttavat strukturoitua
ohjelmarakennetta ja antavat mahdollisuuden sijoittaa
usein toistuvia muotoja yksittaisiin ohjelmiin.
Muotokaavojen avulla yhdistetddn osamuodot
kokonaismuotoon ja maaritellaan, onko kyseessa tasku vai
saareke.

Esimerkki: Aihe: Koneistus SL-tyokierroilla ja
monimutkaisilla muotokaavoilla

SL-tyodkierto muotokaavoilla on jaettu useisiin alueisiin
TNC:n kéyttoliittymassa ja se toimii ohjelmiston 0 BEGIN PGM MUOTO MM
jatkokehittelyn perustana.

5 SEL CONTOUR "MODEL"

6 CYCL DEF 20 MUOTOTIEDOT ...

8 CYCL DEF 22 ROUHINTA ...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 SILITYSSYVYYS ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SIVUN SILITYS ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM MUOTO MM
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Osamuotojen ominaisuudet Esimerkki: Aihe: Osamuodon kaésittely

. . . S ) muotokaavalla
TNC tunnistaa periaatteessa kaikki muodot taskuiksi. Ala ohjelmoi

sadekorjausta.
TNC jattda huomiotta sydttdarvon F ja lisdtoiminnot M

Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisalld, ne vaikuttavat myos mydhemmissa
aliohjelmissa, tosin niitd ei tdydy peruuttaa tyokierron kutsun
jalkeen.

Aliohjelmat saavat sisaltda kara-akselin koordinaatteja, tosin ne
jatetdan huomiotta

Aliohjelman ensimmaisessa koordinaattilauseessa maaritellaan
koneistustaso.

Tarvittaessa voit maaritelld osamuodot erilaisilla syvyyksilla.

BEGIN PGM MODEL MM
DECLARE CONTOUR QC1 = "YMPYRA1"

DECLARE CONTOUR QC2 = "YMPYRAXY" DEPTH15
DECLARE CONTOUR QC3 = "KOLMIO" DEPTH10
DECLARE CONTOUR QC4 = "NELIO" DEPTH5
QC10 = ( QC1 | QC3 | qc4 ) \ qc2

END PGM MODEL MM

S o1 B W N = o

BEGIN PGM YMPYRAL MM
CC X+75 Y+50

LP PR+45 PA+0

CP IPA+360 DR+

END PGM YMPYRAL MM

Koneistustyokiertojen ominaisuudet

TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
varmuusetaisyydelle

Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tydkalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari

. Sisdnurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tyokalu ei jaa paikalleen,
jyrsinteran jaljet estetdan (koskee vain ulointa rataa rouhinnassa ja .
sivun silityksessa). 0 BEGIN PGM YMPYRA31XY MM

Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrarataa tangentiaalisella
litynnalla

Syvyyssilityksessa TNC ajaa tydkalun niinikdan ympyréakaaren
mukaista rataa tangentiaalisellaliitynnalla tyokappaleeseen (esim.:
Kara-akseli Z: Ympyrakaarirata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympariinsa myotalastulla tai vastalastulla

s o w NN = o

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintésyvyys, tyovara ja
varmuusetaisyys, maaritellaan tyokierrossa 20 MUOTOTIEDOT.

9.1 SL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla
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9.1 SL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla

Ohjelman valinta muotomaarittelyilla

Toiminnolla SEL CONTOUR valitaan ohjelma ja muotomaarittelyt, joista
TNC ottaa muotokuvaukset:

SPEC
FCT

MUOTO
+ PISTE
KONEISTUS

SEL
CONTOUR

=)

Ota esiin ohjelmanéappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen
valikko

Paina ohjelmanappaintda SEL CONTOUR

Syoté sisddn muotomadrittelyt sisaltdvan ohjelman
taydellinen ohjelman nimi, vahvista painamalla
nappaintd END

OhjelmoiSEL CONTOUR-lause ennen SL-tyokiertoja.
Tybkiertoa 14 MUOTO ei enaa tarvita kaytettdessa SEL
CONTUR -lausetta.

Muotokuvausten maarittely

Toiminnolla DECLARE CONTOUR syotetdan sisdan ohjelmapolku sille
ohjelmalle, josta TNC ottaa muotokuvaukset. Liséksi talle
muotokuvaukselle voidaan valita syvyys erikseen (FCL 2-toiminto):

SPEC
FCT

MUOTO
+ PISTE
KONEISTUS

DECLARE
CONTOUR

=)

216

Ota esiin ohjelmanéappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen
valikko

Paina ohjelmanappaintda DECLARE CONTOUR

Syo6té siséan muototunnisteen QC numero, vahvista
nappaimelld ENT

Syo6té sisddn muotokuvauksen sisaltdvan ohjelman
taydellinen ohjelman nimi, vahvista painamalla
nappaintd END tai haluattaessa

maarittele syvyys valitulle muodolle

Maéaritellyilla muototunnuksilla QC voidaan muotokaavassa
kasitella keskenaan erilaisia muotoja.

Jos kaytat muotoja eri syvyyksilla, taytyy syvyys silloin
maaritella kaikille osamuodoille erikseen (tarv. maarittele
syvyys 0).

Koneistustydkierrot. Muototasku muotolomakkeella @



Syota sisaan monipuolinen muotokaava

Ohjelmanappéinten avulla voi ketjuttaa yhteen erilaisia muotoja
matemaattisessa kaavassa:

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
e erikoistoiminnot
Juoro_ Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen
KONEISTUS valikko
T Paina ohjelmanéppéaintd MUOTOKAAVA: TNC nayttaa
[EENE seuraavia ohjelmanappaimia:
. o Ohjel-
Yhdistelytoiminto mandppain

Leikkaus
esim. QC10 = QC1 & QC5

Unioni
esim. QC25 = QC7 | QC18

Unioni ilman leikkausta
esim. QC12 = QC5 ~ QC25

ilman
esim. Q€25 = QC1 \ QC2

Sulku auki
esim. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Sulku kiinni
esim. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

1 5 |

Yksittdisen muodon maarittely
esim. QC12 = QC1

HEIDENHAIN TNC 640

9.1 SL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla

B @



9.1 SL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla

Paallekkaiset muodot

Periaatteessa TNC kasittdaa ohjelmoidun muodon taskuksi.
Muotokaavan toiminnoilla voit muuntaa muodon saarekkeeksi

Uuteen muotoon voidaan latoa paéllekkain taskuja ja saarekkeita.
Nainollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa.

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

muotokuvausohjelmia, jotka maaritellaan
muotokuvausohjelmassa. Muotokuvausohjelma
kutsutaan edelleen toiminnolla SEL CONTOUR varsinaisessa
padohjelmassa.

@ Seuraavat ohjelmointiesimerkit ovat

Taskut A ja B ovat paallekkain.
TNC laskee leikkauspisteet S1 ja S2, niita ei tarvitse ohjelmoida..

Taskut on ohjelmoitu taysiympyroina.

218
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~Summa”“-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seké yhteinen paallekkainen

pinta:

= Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sadekorjausta.

" Muotokaavassa pinnat A ja B kasitellaan “unionitoiminnolla”.

Muodonmaarittelyohjelma:

HEIDENHAIN TNC 640
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9.1 SL-tyokierrot

~Erotus”-pinta

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteista paallekkaista

osuutta:

" Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sddekorjausta

" Muotokaavassa pinta B erotetaan pinnasta A toiminnolla ilman.

Muodonmaéarittelyohjelma:

«Leikkaus”-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paallekkainen pintaosuus.

(Yksinkertaisesti ulkopuoliset pinnat jatetaan koneistamatta.)

= Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sddekorjausta

" Muotokaavassa pinnat A ja B kasitellaan toiminnolla “leikkaus”.

Muodonmaérittelyohjelma:

Muodon toteutus SL-tyokierroilla

Kokonaismuodon koneistus toteutetaan SL-tyokierroilla 20
@ - 24 (Katso ,, Yleiskuvaus” my®os sivulla 172).

N

20
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lla muotokaavalla

Ise

tka

iImu

Aihion maarittely

Tyokalun maéarittely Rouhintajyrsin
Tyokalun maarittely: Silitysjyrsin
Tybkalukutsu: Rouhintajyrsin

9.1 SL-tyokierrot

Tyokalun irtiajo
Muotokuvausohjelman asetus

Yleisten koneistusparametrien maarittely
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9 CYCL DEF 22 ROUHINTA

Q10=5 sASETUSSYVYYS

Q11=100 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
012=350  ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
Q18=0 s ROUHINTATYOKALU
019=150 ;HEILURISYOTTOARVO
0401=100 ;SYOTTOARVOKERROIN

Tydkierron maarittely Rouhinta

0404=0  ;JALKIROUHINTAMENETELMA

10 CYCL CALL M3 Tydkierron kutsu Rouhinta

11 TOOL CALL 2 Z $5000 Tyokalukutsu Silitysjyrsin

12 CYCL DEF 23 SILITYSSYVYYS Tyokierron maarittely Syvyyssilitys
Q11=100 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
Q12=200 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO

13 CYCL CALL M3 Tyokierron kutsu Syvyyssilitys

14 CYCL DEF 24 SIVUN SILITYS Tyokierron maarittely Sivusilitys

Q9=+1 sKIERTOSUUNTA
Q10=5 sASETUSSYVYYS

Q11=100 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
Q12=400 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
Q14=+0 s SIVUTYOVARA

9.1 SL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla

15 CYCL CALL M3
16 L Z+250 RO FMAX M2
17 END PGM MUOTO MM

Tyokierron kutsu Sivusilitys

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Muodonmaarittelyohjelma muotokaavalla:

0 BEGIN PGM MODEL MM Muodonmaarittelyohjelma

1 DECLARE CONTOUR QC1 = "YMPYRA1" Muototunnuksen maérittely ohjelmalle “YMPYRA1 "

2 FN 0: Q1 =+35 Arvojen osoitukset kaytettaville parametreille ohjelmassa PGM
“KREIS31XY"

3 FN 0: Q2 = +50

4 FN 0: Q3 =+25

5 DECLARE CONTOUR QC2 = "YMPYRA31XY" Muototunnuksen maérittely ohjelmalle “YMPYRA31XY*

6 DECLARE CONTOUR QC3 = "KOLMIO" Muototunnuksen maarittely ohjelmalle “KOLMIO"

7 DECLARE CONTOUR QC3 = "NELIO" Muototunnuksen maarittely ohjelmalle “NELIO"

8 QC10 = (QC1 | QC2) \QC3\QC4 Muotokaava

9 END PGM MODEL MM
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Muotokuvausohjelma: Ympyra oikealle

Muotokuvausohjelma: Ympyra vasemmalle

Muotokuvausohjelma: Kolmio oikealle

Muotokuvausohjelma: Nelié vasemmalle
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9.2 SlL-tyokierrot yksinkertaisella muotokaavalla

9.2 SL-tyokierrot yksinkertaisella
muotokaavalla

Perusteet

SL-tyokierroilla ja yksinkertaisilla muotokaavoilla voit yhdistaa
monimutkaisia muotoja jopa yhdeksasta osamuodosta (taskuista tai
saarekkeista). Yksittdiset osamuodot (geometriatiedot) syotetaan
sisaan erillisind ohjelmina. Nain kaikkia osamuotoja voidaan kayttaa
edelleen mielivaltaisella tavalla. TNC maarittdd osamuodoista
kokonaismuodon.

SL-tyokiertojen muistitila (kaikki muotokuvausohjelmat) on

@ rajoitettu kasittamaan enintdan 128 muotoa.

Muotoelementtien mahdollinen lukumaara riippuu
muototavasta (sisé-/ulkomuoto) ja osamuotojen
lukumaarasta ja on suuruudeltaan enintaan 16384
muotoelementtia.

Osamuotojen ominaisuudet

Ala ohjelmoi sadekorjausta.
TNC jattdad huomiotta sydttdarvon F ja lisdtoiminnot M.

Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisélld, ne vaikuttavat myds mydhemmisséa
aliohjelmissa, tosin niita ei taydy peruuttaa tyokierron kutsun
jalkeen.

Aliohjelmat saavat sisaltaa kara-akselin koordinaatteja, tosin ne
jatetddn huomiotta

Aliohjelman ensimmaisesséa koordinaattilauseessa maaritellaan
koneistustaso.

Koneistustyokiertojen ominaisuudet
TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
varmuusetaisyydelle
Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tyokalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari
LSisanurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tyokalu ei jaa paikalleen,
jyrsinteran jaljet estetdan (koskee vain ulointa rataa rouhinnassa ja
sivun silityksessa).
Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrarataa tangentiaalisella
liitynnalla
Syvyyssilityksessd TNC ajaa tyokalun niinikdan ympyrakaaren
mukaista rataa tangentiaalisellaliitynnélla tydkappaleeseen (esim.:
Kara-akseli Z: Ympyrékaarirata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympariinsa myotalastulla tai vastalastulla

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tyovara ja
varmuusetaisyys, maaritellaan tyokierrossa 20 MUOTOTIEDOT.
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Esimerkki: Aihe: Koneistus SL-tyokierroilla ja
monimutkaisilla muotokaavoilla

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF
P1= "POCK1.H"
I2 = "ISLE2.H" DEPTH5
I3 "ISLE3.H" DEPTH7.5

6 CYCL DEF 20 MUOTOTIEDOT ...
8 CYCL DEF 22 ROUHINTA ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 SILITYSSYVYYS ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SIVUN SILITYS ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM

Koneistustydkierrot. Muototasku muotolomakkeella @



Syota sisaan yksinkertainen muotokaava

Ohjelmanappéinten avulla voi ketjuttaa yhteen erilaisia muotoja
matemaattisessa kaavassa:

SPEC
FCT

MUOTO
+ PISTE
KONEISTUS

CONTOUR
DEF

]

SAAREKE
=)

@

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen
valikko

Paina ohjelmanappaintd CONTOUR DEF: TNC
kdynnistad muotokaavan sisdansyoton

Sydta sisdan ensimmaisen osamuodon nimi
Ensimmaisen osamuodon on aina oltava syvin tasku,
vahvista ndppaimella ENT

Maérittele ohjelmanappaimelld, onko osamuoto tasku
vai saareke, vahvista nppaimelld ENT

Sy06ta sisdan toisen osamuodon nimi ja vahvista
nappaimella ENT

Tarvittaessa sydta sisdan seuraavan osamuodon nimi
ja vahvista nappaimelld ENT

Jatka dialogia samaan tapaan, kunnes kaikki
osamuodon on sydtetty sisaan

Aloita osamuotojen lista padsaantoisesti syvimmalla
taskulla!

Jos muoto on maaritelty saarekkeeksi, TNC 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
talldin tyokappaleen ylapintaan saakkal

Muodon toteutus SL-tyokierroilla

=)

Kokonaismuodon koneistus toteutetaan SL-tyokierroilla 20
- 24 (Katso ,, Yleiskuvaus” myds sivulla 172).
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Koneistustyokierrot:
Rivijyrsinta




10.1 Perusteet

10.1 Perusteet

Yleiskuvaus

TNC:sséa on kaytettavissa kolme tydkiertoa, joiden avulla voidaan

koneistaa pintoja seuraavilla ominaisuuksilla:
suorakulmainen taso
kalteva taso
mielivaltaisesti vino taso
kiertyva taso

oy s Ohjel- .
Tyokierto manappéin Sivu
230 RIVIJYRSINTA Sivu 229
Suorakulmaisten tasopintojen jyrsintaan | B )

231 NORMAALIPINTA T Sivu 231
Kaltevien, vinojen ja kiertyvien tasojen
jyrsintaan
232 TASOJYRSINTA 232 Sivu 235
Suorakulmaisten pintojen jyrsintaan m 4
tyGvaran maarittelylla ja useilla
asetuksilla
228
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10.2 RIVIJYRSINTA (Tyékierto 230,

DIN/ISO: G230)

Tyokierron kulku

1

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella FMAX hetkellisasemasta
koneistustasossa alkupisteeseen 1; talloéin TNC siirtaa tyokalua
tyOkalun sateen verran vasemmalle ja yl0s.

Sen jalkeen tyokalu ajetaan pikaliikkeella FMAX kara-akselin
suunnassa varmuusetaisyyteen ja edelleen syvyysasetuksen
syottdarvolla ohjelmoituun alkupisteeseen kara-akselilla

Sen jalkeen tydkalu ajetaan ohjelmoidulla jyrsintasyottdarvolla
loppupisteeseen 2; TNC laskee loppupisteen aseman ohjelmoidun
alkupisteen, ohjelmoidun pituuden ja tyokalun sateen perusteella

TNC siirtaa tyokalun jyrsintasyottoarvolla poikittain seuraavan rivin
alkupisteeseen; TNC laskee siirtyman ohjelmoidun leveyden ja
siirtoaskeleiden lukumaaran perusteella.

Sitten tydkalua ajetaan takaisin 1. akselin negatiiviseen suuntaan
Rivijyrsinta toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu

Lopuksi TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

koneistustasossa ja sitten kara-akselin suunnassa
alkupisteeseen.

@ TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta ensin

Paikoita tyokalu niin, ettei tormaysta tyokappaleeseen tai
kiinnittimeen paase tapahtumaan.

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokiertoparametrit

230

Alkupiste 1. akselilla Q225 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan pinnan minimipistekoordinaatti
koneistustason paaakselilla. Sisddnsydttdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Alkupiste 2. akselilla Q226 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan pinnan minimipistekoordinaatti
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Alkupiste 3. akselilla Q227 (absoluuttinen): Kara-
akselin korkeus, jossa rivijyrsinta tapahtuu.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen):
Rivijyrsittavan pinnan pituus koneistustason
padakselilla, perustuu 1. akselin alkupisteeseen.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen):
Rivijyrsittavan pinnan pituus koneistustason
sivuakselilla, perustuu 2. akselin alkupisteeseen.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Lastujen Tukumdard Q240: Rivien lukumaara, joiden
mukaan TNC siirtaa tyokalua leveyssuunnassa.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus ajettaessa varmuusetaisyydelta
yksikdssa mm/min. Sisaénsyottdalue 0 ... 99999,9999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Jyrsinndn syoéttoarvo Q207: Tyokalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikossd mm/min. Sisdansyottoalue O ...
99999.9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Poikittaissyottoarvoe Q209: Tydkalun sydtténopeus
siirryttaessa seuraavalle riville yksikdssd mm/min; jos
siirryt poikittain sailyttamalla kosketuksen
tyOkappaleeseen, méaarittele Q209 pienemmaksi kuin
Q207; jos poikittaissiirto tehddan ilmassa, silloin Q209
voi olla suurempi kuin Q207. Sisdansyottoalue O ...
99999.9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Tydkalun
karjen etaisyys jyrsintasyvyydelta paikoitusliikkeissa
tyokierron alussa ja tyokierron lopussa.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

YA
mam)> @207
A
ot —— A
o N = Q240 W=
N ——r——] =
e} A Q209
a
Q226 P
t Q218 X
Q225
= Q206
1
z 7
Q200
Q227
“ -
X

Esimerkki: NC-lauseet

71 CYCL DEF 230 RIVIJYRSINTA
0225=+10 ;ALKUP. 1. AKSELILLA
0226=+12 ;ALKUP. 2. AKSELILLA
0227=+2.5 ;ALKUP. 3. AKSELILLA
0218=150 ;1. SIVUN PITUUS
0219=75 ;2. SIVUN PITUUS
0240=25 ;LASTUJEN LUKUMAARA
0206=150 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO
0207=500 ;JYRSINNAN SYOTTOARVO
0209=200 ;POIKITTAISSYOTTOARVO
Q200=2 s VARMUUSETAIS.
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10.3 NORMAALIPINTA (Tyokierto 231,

DIN/ISO: G231)

Tyokierron kulku

1

2

TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta 3D-suoraliikkeella
alkupisteeseen

Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottoarvolla
loppupisteeseen

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalua pikaliikkeelld FMAX tydkalun
halkaisijan verran positiiviseen kara-akselin suuntaan ja edelleen
takaisin alkupisteeseen

Alkupisteessal TNC ajaa tydkalun uudelleen viimeksi saavutettuun
Z-arvoon

Sen jalkeen TNC siirtaa tyokalun kaikilla kolmella akselilla pisteesta
pisteen 4 suuntaan seuraavalle riville

Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun tdman rivin loppupisteeseen. TNC
laskee loppupisteen pisteesta 2 ja siirron pisteen Zsuuntaan

Rivijyrsinta toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu

Lopussa TNC paikoittaa tytkalun sen halkaisijan verran karan
akselilla maaritellyn korkeimman pisteen ylapuolelle

HEIDENHAIN TNC 640
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Lastunohjaus

Alkupiste ja sen myota jyrsintdsuunta ovat vapaasti valittavissa, kun
taas yksittaislastussa TNC ajaa paasaantoisesti pisteestd 1 pisteeseen

ja kokonaiskulku etenee pisteesté 1/ 2 pisteeseen 2/ 4. Voit sijoittaa
pisteen 1 koneistettavan pinnan jokaiseen nurkkaan.

Kun kaytat varsijyrsinta, voit optimoida pinnanlaadun:
Tysséava lastuaminen (kara-akselin koordinaattipiste 1 suurempi
kuin kara-akselin koordinaattipiste 2) vdhemmén kaltevilla pinnoilla.

Vetava lastuaminen (kara-akselin koordinaattipiste 1 pienempi kuin
kara-akselin koordinaattipiste 2) enemman kaltevilla pinnoilla.

Kiertden kaltevilla pinnoilla aseta paéliikesuunta (pisteesta
pisteeseen 2) jyrkimmin kaltevaan suuntaan

Kayttaessasi sadejyrsinta voit optimoida pinnanlaadun:

Kiertden kaltevilla pinnoilla aseta paéliikesuunta (pisteesta
pisteeseen 2) kohtisuoraan jyrkimmin kaltevan suunnan suhteen

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

suoraliikkeella alkupisteeseen 7. Paikoita tyokalu niin, ettei
tormaysta tyokappaleeseen tai kiinnittimeen paase
tapahtumaan.

@ TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta 3D-

Maariteltyjen asemien valiset matkat TNC ajaa tyokalun
sadekorjauksella RO

Kéayta tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN
844).

232
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Tyokiertoparametrit —
™

231 Alkupiste 1. akselilla Q225 (absoluuttinen): N
== Rivijyrsittavan pinnan alkupistekoordinaatti O]
koneistustason paéakselilla. Sisdansyottoalue y 4y \ ..

-99999,9999 ... 99999,9999

Alkupiste 2. akselilla Q226 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan pinnan alkupistekoordinaatti

koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottoalue Q236
-99999,9999 ... 99999,9999
3. akselin alkupiste Q227 (absoluuttinen): Q233

Rivijyrsittavan pinnan alkupistekoordinaatti kara- cezy

akselilla. Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... Q230
99999,9999 E“ 7

1. akselin 2. piste Q228 (absoluuttinen): }
Rivijyrsittédvan pinnan loppupistekoordinaatti Q228 Q231 Q234 Q225
koneistustason paaakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 2. piste Q229 (absoluuttinen): Yi
Rivijyrsittavan pinnan loppupistekoordinaatti

koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999 Q235

3. akselin 2. piste Q230 (absoluuttinen): Q232
Rivijyrsittavan pinnan loppupistekoordinaatti kara-
akselilla. Sisddnsyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

1. akselin 3. piste Q231 (absoluuttinen): Pisteen
koordinaatit koneistustason paaakselilla. Q229
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 Q226

2. akselin 3. piste Q232 (absoluuttinen): Pisteen
koordinaatit koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

3. akselin 3. piste Q233 (absoluuttinen): Pisteen
kara-akselilla. Sisaansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

xY¥
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1. akselin 4. piste Q234 (absoluuttinen): Pisteen Esimerkki: NC-lauseet
koordinaatit koneistustason paaakselilla.

Sisaansydttoalue -99999,9999 ... 99999,9999 72 CYCL DEF 231 NORMAALIPINTA
2. akselin 4. piste Q235 (absoluuttinen): Pisteen Q225=+0  ;ALKUP. 1. AKSELILLA
koordinaatit koneistustason sivuakselilla. Q226=+5 ;ALKUP. 2. AKSELILLA

Sisdénsyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

4. akselin 3. piste Q236 (absoluuttinen): Pisteen
kara-akselilla. Sisaansyottoalue -99999,9999 ...

Q227=-2  ;ALKUP. 3. AKSELILLA
Q228=+100 ;1. AKSELIN 2. PISTE

99999,9999 0229=+15 ;2. AKSELIN 2. PISTE
Lastujen Tukumddra Q240: Rivien lukumaara, joihin Q230=+5 ;3. AKSELIN 3. PISTE
TNC ajaa tyokalun pisteen? ja pisteen 4 valilla tai Z !
pisteen 2 ja 2 valilla. Sisaénsyottoalue O ... 99999 Qe Bro USR] Jo :
232=+125 ;2. AKSELI . PISTE
Jyrsinndn sydttoarvo Q207: Tyokalun syottdnopeus 023 5 SERINRS :
jyrsinnassa yksikdssd mm/min. TNC toteuttaa Q233=+25 ;3. AKSELIN 3. PISTE
ensimmaisen lastun arvolla puolet ohjelmoidusta 234=+15 :1. AKSELIN 4. PISTE
arvosta. Sisdansyottdalue 0 ... 99999.999 023 2RO TR
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ Q235=+125 ;2. AKSELIN 4. PISTE
0236=+25 ;3. AKSELIN 4. PISTE

Q240=40 ;LASTUJEN LUKUMAARA
Q207=500 ;JYRSINNAN SYGTTOARVO

234 Koneistustydkierrot: Rivijyrsinté @
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DIN/ISO: G232)

Tyokierron kulku

Tyokierrolla 232 voidaan suorittaa tasaisen pinnan tasojyrsinta useilla
asetusliikkeilld ja huomioimalla silitystydvara. Talldin on kaytettavissa
kolme koneistusmenetelmaa:

Menetelma Q389=0: Railomainen koneistus, sivusuuntainen
asetusliike koneistettavan pinnan ulkopuolella

Menetelma Q389=1: Railomainen koneistus, sivusuuntainen
asetusliike koneistettavan pinnan sisapuolella

Menetelma Q389=2: Koneistus riveittdin, vetaytymisliike takaisin ja
sivusuuntainen asetus paikoitussyottdarvolla

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella FMAX hetkellisasemasta
paikoituslogiikalla alkupisteeseen 1: Jos kara-akselin
hetkellisasema on suurempi kuin 2. varmuusetaisyys, TNC ajaa
ensin koneistustasossa ja sitten kara-akselilla, muussa
tapauksessa ensin 2. varmuusetaisyyteen ja sitten
koneistustasossa. Koneistustason aloituspiste on siirretty tydkalun
sdteen ja sivuttaisen varmuusetaisyyden verran tyokappaleen
viereen

Sen jalkeen tyokalu liikkuu paikoitusyottdarvolla karan akselin
suunnassa TNC:n laskemaan asetussyvyyteen.

Menetelma Q389=0

3

Sen jalkeen tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintdsyottoarvolla
loppupisteeseen 2 Loppupiste sijaitsee pinnan ulkopuolella, ja
TNC laskee sen ohjelmoidun aloituspisteen, ohjelmoidun pituuden,
ohjelmoidun sivusuuntaisen varmuusetaisyyden ja tyokalun sateen
perusteella

TNC siirtaa tyokalun esipaikoituksen syottdarvolla poikittain
seuraavan rivin alkupisteeseen; TNC laskee siirtyméan ohjelmoidun
leveyden, tyokalun sateen ja maksimiratalimityskertoimen
perusteella

Siitd tydkalu ajetaan taas takaisin aloituspisteen suuntaan

Tama liikesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa tapahtuu
asetusliike seuraavaan koneistussyvyyteen

Hukkaliikkeiden valttdmiseksi tama pinta koneistetaan sen jalkeen
painvastaisessa jarjestyksessa.

Tama liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitdan vain sisaansyotetty
silitystydvara silityssyottdarvolla

Lopuksi TNC ajaa tyokalun syottdarvolla FMAX takaisin 2.
varmuusetaisyydelle

HEIDENHAIN TNC 640
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Menetelma Q389=1

3

Sen jalkeen tydkalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottoarvolla
loppupisteeseen 2 Loppupiste sijaitsee pinnan sisapuolella, ja
TNC laskee sen ohjelmoidun aloituspisteen, ohjelmoidun pituuden
ja tyOkalun sateen perusteella

TNC siirtaa tyokalun esipaikoituksen syottdarvolla poikittain
seuraavan rivin alkupisteeseen; TNC laskee siirtyman ohjelmoidun
leveyden, tyokalun sateen ja maksimiratalimityskertoimen
perusteella

Siitd tyokalu ajetaan taas takaisin aloituspisteen suuntaan
Siirtoliike seuraavalle riville tapahtuu tyokappaleen sisépuolella

Tama likkesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa tapahtuu
asetusliike seuraavaan koneistussyvyyteen

Hukkaliikkeiden valttdmiseksi tama pinta koneistetaan sen jalkeen
painvastaisessa jarjestyksessa.

Tama liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitdan vain sisaansyotetty
silitystydvara silityssydttoarvolla

Lopuksi TNC ajaa tyokalun syottdarvolla FMAX takaisin 2.
varmuusetaisyydelle

Menetelma Q389=2

3 Sen jalkeen tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottoarvolla
loppupisteeseen 2 Loppupiste sijaitsee pinnan ulkopuolella, ja TNC
laskee sen ohjelmoidun aloituspisteen, ohjelmoidun pituuden,
ohjelmoidun sivusuuntaisen varmuusetaisyyden ja tydkalun sateen
perusteella

4 TNC ajaa tydkalun karan askelin suunnassa varmuusetaisyyden
verran hetkellisen asetussyvyyden yladpuolelle ja ajaa sen jalkeen
esipaikoituksen syottdarvolla suoraan takaisin seuraavan rivin
aloituspisteeseen. TNC laskee siirtyman ohjelmoidun leveyden,
tyOkalun sateen ja maksimiratalimityskertoimen perusteella

5 Sen jalkeen tydkalu siirretddn uudelleen hetkelliseen
asetussyvyyteen ja siitd edelleen loppupisteen suuntaan

6 Tama rivijyrsinnan 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 liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitdan vain sisdansyotetty
silitystydvara silityssydttoarvolla

9 Lopuksi TNC ajaa tyokalun syottoarvolla FMAX takaisin 2.
varmuusetéaisyydelle

236
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!
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Maarittele 2. varmuusetaisyys Q204 niin, ettei tormaysta
tyOkappaleeseen tai kiinnittimeen paase tapahtumaan.

Jos 3. akselin alkupisteelle Q227 ja 3. akselin
loppupisteelle Q386 on syotetty sama arvo, TNC ei suorita
tyokiertoa (syvyys = 0 ohjelmoitu).

Tyokiertoparametrit

Koneistusmenetelmd (0/1/2) Q389: Maérittele,
kuinka TNC:n tulee koneistaa pinta:

0: Railomainen koneistus, sivusuuntainen asetusliike
paikoitussyottdarvolla koneistettavan pinnan
ulkopuolella

1: Railomainen koneistus, sivusuuntainen asetusliike
jyrsintasyottoarvolla koneistettavan pinnan
sisapuolella

2: Koneistus riveittain, vetaytymisliike takaisin ja
sivusuuntainen asetus paikoitussyottdarvolla

Alkupiste 1. akselilla Q225 (absoluuttinen):
Koneistettavan pinnan alkupistekoordinaatti
koneistustason paaakselilla. Sisédansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Alkupiste 2. akselilla Q226 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan pinnan alkupistekoordinaatti
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Alkupiste 3. akselilla Q227 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylépinta, josta asetussyotot lasketaan.
Sisaansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Loppupiste 3. akselilla Q386 (absoluuttinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa pinnan tasojyrsinta
suoritetaan. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen):
Koneistettavan pinnan pituus koneistustason
paaakselin suuntaisesti Etumerkin avulla voit asettaa
ensimmaisen jyrsintdradan suunnan 1. akselin
alkupisteen suhteen. Sisaansyottdalue -99999,9999
... 99999,9999

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen):
Koneistettavan pinnan pituus koneistustason
sivuakselin suuntaisesti Etumerkin avulla voit asettaa
ensimmaisen poikittaisasetuksen suunnan 2.
akselin alkupisteen suhteen. Sisdansyo6ttdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Maksimiasetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta,
jonka mukaan tyokalu maksimissaan asetetaan. TNC
laskee todellisen asetussyvyyden loppupisteen ja
alkupisteen tyokaluakselin suuntaisen eron
perusteella — silitystydvara huomioiden — niin, etta
kaikki asetusliikkeet ovat yhta suuria.
Sisadansydttdalue 0 ... 99999,9999

Syvyyssilitysvara Q369 (inkrementaalinen): Arvo,
jonka mukaan viimeinen asetusliike tehdaan.
Sisaansydttdalue 0 ... 99999,9999

Maks. ratalimityskerroin Q370: Maksimaalinen
sivuttaisasetus k. TNC laskee todellisen
sivuttaisasetuksen 2. sivun pituuden (Q219) ja
tyOkalun sateen perusteella niin, ettad jokainen
sivuttaisasetus koneistetaan yhta suurena. Jos olet
syottanyt tyokalutaulukkoon sateen R2 (esim.
terdpalan séde kaytettdessa mittauspaata), TNC
pienentaa sivuttaisasetusta sen mukaisesti.
Sisadansyottoalue 0.1 ... 1.9999

Jyrsinndn syoéttoarvo Q207: Tyokalun liikenopeus
jyrsinndssa yksikdssa mm/min. Sisaansyottoalue O ...
99999.9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Silityksen syottoarvo Q385: Tyokalun liikkenopeus
jyrsinnan viimeisessa asettelusydtdssa yksikdssa
mm/min. Sisdénsyottdalue 0 ... 99999,9999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Esipaikoituksen sydttoarvo Q253: Tydkalun
liikenopeus ajettaessa aloitusasemaan ja kullekin
seuraavalle riville yksikdssa mm/min; jos ajat
materiaaliin poikittain (Q389=1), TNC tekee
poikittaisasetusliikkeen jyrsintasydttdarvolla Q207
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
FMAX, FAUTO

Q204
Q200
l g Q202
0369T
& -
X
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e 0207
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet -_
tyOkalun kéarjesta alkupisteeseen tyokaluakselilla. Jos . sl.,
jyrsit koneistetusmenetelmalla Q389=2, TNC ajaa 71 CYCL DEF 232 TASOJYRSINTA al
varmuusetaisyyden verran hetkellisen 0389=2 sMENETELMA w
asetussyvyyden ylapuolella seuraavalle riville.

Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 Q225=+10 ;ALKUP. 1. AKSELILLA -y
Sivusuuntainen varmuusetdisyys Q357 0226=+12 ;ALKUP. 2. AKSELILLA
(inkrementaalinen): Tyokalun sivusuuntainen etéisyys Q227=+2.5 ;ALKUP. 3. AKSELILLA

tyOkappaleesta ajettaessa ensimmaiseen

asetussyvyyteen, ja etdisyys jolla sivuttainen 0386=-3  ;LOPPUPISTE 3. AKSELILLA

asetusliike tehdaén koneistusmenetelmissa Q389=0 Q218=150 ;1. SIVUN PITUUS

ja Q389=2. Sisddnsyottdalue O ... 99999,9999

B _ . 0219=75 ;2. SIVUN PITUUS
e e kom0 Q0222 WS ASETUSSYVYS
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrméaysta. Q369=0.5 ;SYVYYSTYOVARA
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 0370-1 ‘MAKS. RATALIMITYS

0207=500 ;JYRSINNAN SYOTTOARVO
0385=800 ;SILITYKSEN SYVYYSASETUS
0253=2000 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
Q200=2 s VARMUUSETAIS.

Q357=2  ;SIVUTT. VARM.ETAIS.
0204=2 52. VARMUUSETAIS.
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11.1 Perusteet

11.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Koordinaattimuunnoksilla TNC voi suorittaa kertaalleen ohjelmoituja

muotoja tydkappaleen erilaisilla sijoituksilla ja vaihtelevilla asennon ja

koon muutoksilla. TNC siséltda seuraavat koordinaattimuunnokset:

Tyokierto

Ohjel-
manappain

Sivu

7 NOLLAPISTE

Muodon siirto suoraan ohjelmassa tai

nollapistetaulukosta

2!

-

Sivu 245

247 PERUSPISTEEN ASETUS
Peruspisteen asetus ohjelmanajon
aikana

N
2
3

-
-
S

Sivu 251

8 PEILAUS
Muodon peilikuvaus

()
)

Sivu 252

10 KIERTO
Muodon kierto koneistustasossa

Sivu 254

11 MITTAKERROIN
Muodon suurennus tai pienennys

Sivu 256

26 AKSELIKOHTAINEN
MITTAKERROIN

Muotojen pienennys tai suurennus
akselikohtaisilla mittakertoimilla

Sivu 258

19 KONEISTUSTASO
Koneistaminen kadnnetyssa
koordinaatistossa koneilla, jotka on
varustettu kdantopailla ja/tai
kaantopoydilla

Sivu 260

Koordinaattimuunnosten vaikutus

Vaikutus alkaa: Koordinaattimuunnos on voimassa heti maarittelyn

jalkeen — sita ei siis kutsuta. Se on voimassa niin pitkdan, kunnes se
peruutetaan tai maaritellaan uudelleen.

Koordinaattimuunnoksen peruutus:

Maarittele tyokierto perusolosuhteiden arvoilla, esim. mittakerroin

1.0

Toteuta lisatoiminto M2, M30 tai lause END PGM (riippuu

koneparametrista clearMode)
Valitse uusi ohjelma
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11.2 NOLLAPISTEEN siirto
(Tyokierto 7, DIN/ISO: G54)

Vaikutus

NOLLAPISTEEN SIIRROLLA voit toistaa koneistuksia tyokappaleen
mielivaltaisissa kohdissa.

Kun NOLLAPISTEEN SIIRTO on maaritelty, sen jalkeen kaikki
koordinaattimaarittelyn perustuvat tdhan uuteen nollapisteeseen. TNC
nayttaa siirrot kullakin akselilla lisatilan naytossa. Myos kiertoakselin
maarittely on mahdollista.

Peruutus

Ohjelmoi siirto uuden tydkierron maarittelyn avulla koordinaateille
X=0, Y=0 jne.

Siirron kutsuminen nollapistetaulukosta koordinaateille

X=0; Y=0 jne.

Tyokiertoparametrit

Siirto: Maarittele uuden nollapisteen koordinaatit;
5:? Absoluuttiarvot perustuvat siihen nollapisteeseen,

joka on maaritelty peruspisteen asetuksella;
Inkrementaaliarvot perustuvat aina viimeksi voimassa
olleeseen nollapisteeseen - se voi olla valmiiksi
siirretty. Sisaansyottoalue enintdan kuudelle NC-
akselille, jotka kukin -99999.9999 ... 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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11.2 NOLLAPISTEEN siirto (Tyokierto 7, DIN/ISO

Esimerkki: NC-lauseet

13 CYCL DEF 7.0 NOLLAPISTE
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
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11.3 NOLLAPISTE-siirto
nollapistetaulukoilla
(Tyokierto 7, DIN/ISO: G53)

G53)

Vaikutus

Nollapistetaulukot asetetaan esim.

usein toistuville koneistuksille vaihtelevissa tyokappaleen
kiinnitysasemissa

usein kaytettaville nollapisteen siirrroille

Ohjelman sisalld nollapisteet voidaan seka ohjelmoida suoraan
tyokierron maarittelyssa ettd kutsua nollapistetaulukosta.

Peruutus

Siirron kutsuminen nollapistetaulukosta koordinaateille
X=0; Y=0 jne.

Kutsu siirto suoraan tydkierron maarittelyn avulla koordinaateille
X=0, Y=0 jne.

Tilanaytot

Lisatilandytossa naytetdan seuraavia nollapistetaulukoiden tietoja:

Aktiivisen nollapistetaulukon nimi ja polku
Aktiivinen nollapisteen numero
Kommentti aktiivisen nollapisteen numeron sarakkeesta DOC

11.3 NOLLAPISTE-siirto nollapistetaulukoilla (Tyokierto 7, DIN/ISO
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Huomaa térmaysvaara!

Nollapisteet ja nollapistetaulukot perustuvat aina ja
yvyksinomaan hetkelliseen peruspisteeseen (Esiasetus).

Kun asetat nollapistesiirron nollapistetaulukon avulla, kayta
talldin toimintoa SEL TABLE aktivoidaksesi haluamasi
nollapistetaulukon NC-ohjelmasta.

Kun tydskentelet ilman toimintoa SEL TABLE, talloin sinun
taytyy aktivoida haluamasi nollapistetaulukko ennen
ohjelman testausta tai ohjelmanajoa (koskee myds
ohjelmointigrafiikkaa):

Halutun taulukon valinta ohjelman testaamista varten
ohjelman testauksen kdyttotavalla tiedostonhallinnan
kautta: taulukko sisaltaa tilan S.

Valitse taulukko ohjelmanajoa varten ohjelmanajon
kayttotavalla tiedostonhallinnan kautta: Taulukon tila on
M

Nollapistetaulukon koordinaattiarvot ovat ehdottomasti
voimassa vain absoluuttisina.

Uusia riveja voi lisata vain taulukon loppuun.

Jos luot nollapistetaulukoita, tiedostonimen tulee alkaa
kirjaimella.

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokiertoparametrit

G53)

B Siirto: Maarittele nollapisteen numero Esimerkki: NC-lauseet
gﬁ:l nollapistetaulukosta; Jos sy6tat sisddn Q-parametrin,
silloin TNC aktivoi sen nollapisteen numeron, joka on 77 CYCL DEF 7.0 NOLLAPISTE
Q-parametrissa. Sisaansyottdalue 0 ... 9999 78 CYCL DEF 7.1 #5

Nollapistetaulukon valinta NC-ohjelmassa

Toiminnolla SEL TABLE valitaan nollapistetaulukko, josta TNC ottaa

nollapisteet:

Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina nappainta
G PGM CALL

Paina ohjelmanappaintd NOLLAPISTETAULUKKO

Syota sisdan nollapistetaulukon taydellinen
hakemistopolku tai valitse tiedosto
ohjelmanappaimella VALITSE, vahvista nappaimella
END

Ohjelmoi SEL TABLE-lause enne tyokiertoa 7
@ Nollapistesiirto.

Toiminnolla SEL TABLE valittu nollapistetaulukko on
voimassa niin pitkaan, kunnes toinen nollapistetaulukko
valitaan toiminnolla SEL TABLE tai kaskyllda PGM MGT.

11.3 NOLLAPISTE-siirto nollapistetaulukoilla (Tyokierto 7, DIN/ISO
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Nollapistetaulukkoa muokataan ohjelman
tallennuksen/editoinnin kayttotavalla

muutokset tallentaa nappaimella ENT. Muuten tehtyja
muutoksia ei huomioida ohjelman toteutuksen
yhteydessa.

@ Kun olet muuttanut arvoa nollapistetaulukossa, taytyy

Nollapistetaulukko valitaan ohjelman
tallennuksen/editoinninkayttdtavalla

Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappaintda PGM MGT
MGT

Ota esille nollapistetaulukoiden ndyttd: Paina
ohjelmanappaimia VALITSE TYYPPI ja NAYTA .D
dricken

Valitse haluamasti taulukko tai syota sisdan uusi
tiedostonimi

Muokkaa tiedostoa. Talléin ohjelmanappainpalkissa
naytetdan seuraavia toimintoja:

Toiminto 0h|e!-
manappain
Taulukon alun valinta ALKUIN

4

Taulukon lopun valinta

r
o
3
5]
=
=
=

Sivujen selaus ylospain st

Sivujen selaus alaspéin st

Rivin lisdys (mahdollinen vain taulukon lopussa) Lrsa

RIVI

Rivin poisto [—

RIVI

B HEEEE

Haku
Kursori rivin alkuun RIVIN
ALKUUN
<=
Kursori rivin loppuun RIVIN
LOPPUUN
L J

HEIDENHAIN TNC 640
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oy Ohjel

™ Toiminto e-

Te) manappain

(D Hetkellisarvon kopiointi Jopzor

7))} Kopioidun arvon lisdys e

E ARVO

— Lisattavissa olevien rivien (nollapisteiden) liséys =

()] taulukon loppuun N RIvzA

N

o Nollapistetaulukon konfigurointi

Q Jos et halua mééritella nollapistettd aktiiviselle akselille, paina [GIxAsTKAYTTO Brautukon eptronTr

E nappéintd DEL. Sen jalkeen TNC poistaa lukuarvon vastaavasta

:0 sisdansyottokentasta. e e S —
3 ) o ) o o o : G o oo :
= Voit muuttaa taulukon ominaisuuksia. Syota sita varten g 2c 2c o o 0. 0. :
-~ @ MOD-valikossa avainluku 555343. Sen jalkeen TNC antaa : x x o 2 2 2 i
‘_U nayttoon ohjelmanappaimen MUOKKAA MUOTOA, jos ;

— taulukko on valittu. Kun painat tété ohjelmanappaintd, TNC o o :
o avaa ponnahdusikkunan, jossa néaytetéan valitun taulukon = o o0 ° ° oo oo .
= sarakkeita asianomaisilla ominaisuuksilla. Muutokset o oz oz o o o o e
- vaikuttavat vain avatulle taulukolle. ag ae o.d o.d o.d o.d

m o

wd

Q.

)

=t i

C Nollapistetaulukon lopetus

t Ota tiedostonhallinnassa esille toisen tiedostotyypin naytto ja valitse

= haluamasi tiedosto.

@ . )

I.IIJ Kun olet muuttanut arvoa nollapistetaulukossa, taytyy

- muutokset tallentaa nappaimella ENT. Muuten TNC ei

huomioi tehtyja muutoksia ohjelman toteutuksen

(72)

— yhteydessa.

Z

:II Tilanaytot

g TNC nayttaa aktiivisia nollapistesiirtoarvoja lisatilandytossa.

™

F

F
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11.4 PERUSPISTEEN ASETUS
(Tyokierto 247, DIN/ISO: G247)

G247)

Vaikutus

Tyokierrolla PERUSPISTEEN ASETUS voit aktivoida
esiasetustaulukossa maaritellyn esiasetuspisteen uudeksi
peruspisteeksi.

Tyokierron maarittelyn PERUSPISTEEN ASETUS jalkeen kaikki
koordinaattien sisaansy06tot ja nollapistesiirrot (absoluuttiset ja
inkrementaaliset) perustuvat uuteen esiasetukseen.

Tilanaytto

Tilandytossa TNC esittda aktiivisena olevaa esiasetusnumeroa
peruspisteen symbolin jalkeen.

Ennen ohjelmointia huomioitavaal!

uudelleenasettaa voimassaolevan nollapisteen siirron,
peilauksen, kierron, mittakertoimen ja akselikohtaisen
mittakertoimen.

@ Kun peruspiste aktivoidaan esiasetustaulukosta, TNC

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

Kayttotavalla PGM-testaus tyokierto 247 ei ole voimassa.

11.4 PERUSPISTEEN ASETUS (Tyokierto 247, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit
P Peruspisteen numero?: Maarittele aktivoitavan Esimerkki: NC-lauseet
4414 peruspisteen numero esiasetustaulukosta.
Sisdansyottoalue 0 ... 65535 13 CYCL DEF 247 PERUSPISTEEN ASETUS
0339=4 sPERUSPISTEEN NUMERO
Tilanaytot

Lisatilanaytossa (PAIK.NAYT. TILA) TNC esittaa aktiivisena olevaa
esiasetusnumeroa dialoginPerusp. jalkeen.

HEIDENHAIN TNC 640 251 @
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11.5 PEILAUS (Tyokierto 8, DIN/ISO

11.5 PEILAUS (Tyokierto 8,
DIN/ISO: G28)

Vaikutus

TNC voi toteuttaa koneistuksen peilikuvana koneistustasossa.

Peilaus tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Se
vaikuttaa my0s sisdansyottopaikoituksen kayttdtavalla. TNC ndyttaa
voimassa olevia peilausakseleita lisatilandytdssa.

Jos peilaat vain yhden akselin, tydkalun kulkusuunta muodolla
vaihtuu. Tama patee vain SL-tydkierroissa.

Jos peilaat kaksi akselia, tydkalun kulkusuunta séilyy ennallaan.
Peilikuvauksen tulos riippuu nollapisteen sijainnista:

Nollapiste sijaitsee peilattavalla muodolla: Elementti peilataan
suoraan nollapisteessa;

Nollapiste sijaitsee peilattavan muodon ulkopuolella: Elementti
siirtyy sen lisaksi;

Peruutus

Ohjelmoi tyokierto PEILAUS uudelleen sisaansyotollda NO ENT.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

uusilla 200-numeraoisilla jyrsintatyokierroilla. Poikkeus:
Tyokierto 208, jolloin tydkierrossa maaritelty kiertosuunta
sailyy samana.

@ Jos peilaat vain yhden akselin, kiertosuunta muuttuu
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Tyokiertoparametri ™)
. . N
S Peilattava akseli?: Syota sisdan akselit, jotka Esimerkki: NC-lauseet 0]
@@8 peilataan; kaikki akselit voidaan peilata — ..
mukaanlukien kiertoakselit — lukuunottamatta karan 79 CYCL DEF 8.0 PEILAUS
akselia ja siihen liittyvia sivuakseleita. Enintaan 80 CYCL DEF 8.1 X Y Z

kolmen akselin méaarittely on sallittu. Syottéalue
enintaan kolmelle NC-akselille X, Y, Z, U, V, W, A, B, C

11.5 PEILAUS (Tyokierto 8, DIN/ISO
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11.6 KIERTO (Tyokierto 10, DIN/ISO

11.6 KIERTO (Tyokierto 10,
DIN/ISO: G73)

Vaikutus

Ohjelman sisallda TNC voi kiertda koordinaatistoa koneistustasossa
voimassa olevan nollapisteen suhteen.

KIERTO tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Se
vaikuttaa myods sisaansyottopaikoituksen kayttdtavalla. TNC nayttaa Y
voimassa olevaa kiertokulmaa lisatilandytossa.

Kiertokulman perusakseli:

X/Y-taso X-akseli
Y/Z-taso Y-akseli
Z/X-taso Z-akseli

Peruutus

Ohjelmoi tyokierto KIERTO uudelleen kiertokulmalla 0°.

35°

xV

60

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

olevan sadekorjauksen. Tarvittaessa ohjelmoi sddekorjaus

@ Kun tyokierto 10 maaritelldadn, TNC peruuttaa voimassa
uudelleen.

Sen jalkeen kun olet ohjelmoinut tydkierron 10, siirra
molempia akseleita koneistustasossa aktivoidaksesi
kierron.

254 Tydkierrot: Koordinaattimuunnokset @



Tyokiertoparametrit

P Kierto: Syota sisaan kiertokulma asteina (°).
Sisddnsyottoalue -360,000° ... +360,000°
(absoluuttinen tai inkrementaalinen)

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: NC-lauseet

G73)

11.(iERTO (Tyokierto 10, DIN/ISO

” @



G72)

11.7 MITTAKERROIN (Tyokierto 11, DIN/ISO

11.7 MITTAKERROIN (Tyokierto 11,
DIN/ISO: G72)

Vaikutus

Ohjelman sisalla TNC voi suurentaa tai pienentdd muotoa. Voit nain
huomioida esim. kutistumat ja tydvara.

MITTAKERROIN vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Se
vaikuttaa myods kayttotavalla Paikoitus kasin sisdansyottaen. TNC
nayttaa voimassa olevaa mittakerrointa lisatilanaytossa.

Mittakerroin vaikuttaa

kaikilla kolmella koordinaattiakselilla samanaikaisesti
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
Peruutus

Ohjelmoi tyokierto MITTAKERROIN uudelleen mittakertoimella 1.

256
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Tyokiertoparametrit

u Kerroin?: Syota sisdan kerroin SCL (engl.: scaling); Esimerkki: NC-lauseet
=2 TNC kertoo koordinaatit ja sateet kertoimella SCL
(kuten kuvattu kohdassa , Vaikutus”). 11 CALL LBL 1

13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL 1

HEIDENHAIN TNC 640
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11.8 MITTAKERROIN AKS.KOHT. (Tyokierto 26)

11.8 MITTAKERROIN AKS.KOHT.
(Tyokierto 26)

Vaikutus
Tydkierrolla 26 voit huomioida kutistus- ja tyOvarakertoimet
akselikohtaisesti.

MITTAKERROIN vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Se
vaikuttaa myods kayttotavalla Paikoitus kasin sisdansyottaen. TNC
nayttaa voimassa olevaa mittakerrointa lisatilanaytossa.

Peruutus

Ohjelmoi tyokierto MITTAKERROIN kutakin akselia varten uudelleen
kertoimella 1.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Ympyraratojen paikoitusaseman koordinaatteja ei saa
@ venyttaa tai kutistaa erilaisilla kertoimilla.

Voit maaritella jokaiselle koordeinaattiakselille oman
akselikohtaisen mittakertoimen.

Liséksi voit ohjelmoida kaikille mittakertoimille
keskipisteen koordinaatit.

Muotoa venytetaan keskipisteesta tai kutistetaan siihen
pain, siis ei voimassa olevasta nollapisteesta eika siihen
pain - kuten tyokierrossa 11 MITTAKERROIN.

258
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Tyokiertoparametrit

2% oo Akseli ja kerroin: Valitse ohjelmanappaimella
@ akselikohtaisen venytyksen tai kutistuksen Y A
koordinaattiakseli(t) ja kerroin(kertoimet).
Sisdansyottoalue 0.000000 ... 99.999999

Keskipisteen koordinaatit: Akselikohtaisen
venytyksen tai kutistuksen keskikohta. 20
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Esimerkki: NC-lauseet

25 CALL LBL 1
26 CYCL DEF 26.0 MITTAKERROIN AKSELIKOHT.
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1

11.8 MITTAKERROIN AKS.KOHT. (Tydkierto 26)
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G80, Ohjelmaoptio 1)

11.9 KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, DIN/ISO

11.9 KONEISTUSTASO (Tyokierto 19,
DIN/ISO: G80, Ohjelmaoptio 1)

Vaikutus

Tydkierrossa 19 maaritelladn koneistustason sijainti — vastaa
tyokaluakselin asemaa koneen kiintean koordinatiston suhteen —
kdantokulman sisaansy6tdn avulla. Voit maaritella koneistustason
aseman kahdella eri tavalla:

Kaantoakseleiden aseman suora sisdansyottd

Koneistustason aseman kuvaus enintaan kolmella kierrolla
(tilakulma) koneen kiintedssa koordinaatistossa. Sisaddnsyotettava
tilakulma muodostuu niin, ettd asetetaan kdannetyn koneistustason
lapi kohtisuorasti kulkeva leikkausviiva, jota verrataan sen akselin
suhteen, jonka ympari kaanto halutaan tehda. Kahdella tilakulmalla
saadaan yksiselitteisesti maaritettyd mika tahansa tyokalun asema
tila-avaruudessa.

kautta ajoliikkeet kaannetyssa jarjestelmassa riippuvat

@ Huomioi, ettd kdannetyn koneistustason sijainti ja sita
siita, kuinka kaannetty taso kuvataan.

Jos ohjelmoit koneistustason sijainnin tilakulman avulla, TNC laskee
sita varten tarvittavat kddntdakselin kulma-asetukset ja sijoittaa ne
parametreihin Q120 (A-akseli) ... Q122 (C-akseli). Jos kaksi ratkaisua
ovat mahdollisia, TNC valitsee lyhimman liikkematkan - kiertoakselin
nolla-asetuksesta alkaen.

Kiertojarjestys tason sijaintiaseman laskennassa on vakio: ensin TNC
kiertaa A-akselia, sitten B-akselia ja lopuksi C-akselia.

Tydkierto 19 vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Heti
kun akselia liikutetaan kddnnetyssa jarjestelmassa, vaikuttaa korjaus
talla akselilla. Jos korjaus halutaan laskettavan kaikille akseleille, silloin
taytyy liikuttaa kaikkia akseleita.

Mikéli toiminto KAANTO OHJELMANAJO on asetettu aktiiviseksi
kasikayttotavalla talla valikolla annetut kulman arvot ylikirjoitetaan
tyokierron 19 KONEISTUSTASO maaraamilla arvoilla.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa! p—

o

Koneistustason kaannon toiminnot on koneen valmistaja -

@ sovittanut TNC:lle ja koneelle yhteensopiviksi. Joillakin Qo

kaantopailla (kaantopoydilld) koneen valmistaja (@)

maarittelee, tulkitaanko tyokierrossa ohjelmoitu kulma 1]

kiertoakselin koordinaatiksi vai vinon tason E

matemaattiseksi kulmaksi. Katso koneen kayttdohjekirjaa —

2,

=

Koska ohjelmoimatta jatetyt kiertoakselin arvot tulkitaan (@)

@ yleensa aina muuttumattomiksi, téytyy aina maaritella -

kaikki kolme tilakulmaa, siis silloinkin kun yksi tai useampi ()

kulma on 0. 00

Koneistustason kaantd tapahtuu aina voimassa olevan w

nollapisteen ympari. o

Kun kaytat tyokiertoa 19 toiminnon M120 ollessa (7))

aktiivinen, TNC peruuttaa automaattisesti sadekorjauksen Sy

ja sen myota myos toiminnon M120. Z

. . Q

Tyokiertoparametrit =

1 Kiertoakseli- ja kulma?: Syota sisdan kiertoakseli ja <

g’% siihen liittyva kiertokulma; kiertoakselit A, B ja C (@)

ohjelmoidaan ohjelmanappainten avulla. . k=

Sisdansyottdalue -360,000 ... 360,000 Q . (<}

Jos TNC paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, voit syottaa sisdan \\\ &

vield seuraavat parametrit AN g

Syottoarvo? F=: Kiertoakselin liikenopeus - t
automaattisessa paikoituksessa. Sisaansyottdalue 0 SY A Z}&

... 99999.999 DI = o

Varmuusetdisyys ? (inkrementaalinen): TNC paikoittaa '\ ,/ 2

kaantopaan niin, etta tyokalun jatkeella f/\ . B [

varmuusetaisyydella tydkappaleesta oleva . , X N

paikoitusasema muutu. Sisddnsyottdalue O ... ) € S

99999.9999 % S 55 =

2

Ll

Peruutus %

Peruuta kaantdkulma maarittelemalla tyokierto KONEISTUSTASO 4

uudelleen ja syottamalla sisaan kaikille kiertoakseleille arvo 0°. o))

Maarittele sen jalkeen tyokierto KONEISTUSTASO viela uudelleen ja -

vastaa dialogikysymykseen painamalla ndppéintd NO ENT. Nain -

asetetaan toiminto pois voimasta.
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11.9 KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, DIN/ISO

Kiertoakselin paikoitus

paikoittaa kiertoakselit automaattisesti vai taytyyko
kiertoakselit paikoittaa manuaalisesti ohjelmassa. Katso
koneen kayttoohjekirjaa

@ Koneen valmistaja maarittelee, josko tyokierto 19

Kiertoakselin manuaalinen paikoitus

Jos tyokierto 19 ei paikoita kiertoakseleita automaattisesti,
kiertoakselit taytyy paikoittaa erillisella L-lauseella tydkierron
maarittelyn jalkeen.

Jos tyoskentelet akselikulmilla, voit méaaritelld akseliarvot suoraan L-
lauseessa. Jos tydskentelet tilakulmalla, kaytéa silloin tydkierrossa 19
kuvattua Q-parametria Q120 (A-akseliarvo), Q121 (B-akseliarvo) ja Q122
(C-akseliarvo).

NC-esimerkkilauseet:

10 L Z+100 RO FMAX

11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 KONEISTUSTASO
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0
14 L A+Q120 C+Q122 RO F1000

15 L Z+80 RO FMAX
16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

Q-parametreihin Q120 ... Q122 maariteltyja

@ Kayta manuaalisessa paikoituksessa padasaantoisesti aina
kiertoakseliasemia!

Va&lta toimintoja kuten M94 (kulman pienennys), jotta
monikertaisilla kutsuilla ei esiintyisi epatasmayksia
kiertoakseleiden hetkellis- ja asetusasemien kesken.
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Tilakulman maarittely korjauslaskentaa varten

Kiertoakselin paikoitus arvoilla, jotka on laskettu
tyokierrossa 19

Korjauksen aktivointi kara-akselilla

Korjauksen aktivointi koneistustasossa

Tydkierrot: Koordinaattimuunnokset @



Kiertoakselin automaattinen paikoitus
Jos tyokierto 19 paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, patee
seuraavaa:

TNC voi paikoittaa automaattisesti vain ohjattuja akseleita.

Tydkierron maarittelyssa taytyy kaantdkulmille lisaksi syottaa sisdan
varmuusetaisyys ja syottdarvo, joiden mukaan kdéntdakselit
paikoitetaan.

Kéyta vain esiasetettuja tyokaluja (tdysi tydkalun pituus on
maariteltava tyokalutaulukossa).

Kaantoliikkeessa tydkalun karjen asema tyokappaleesta sailyy
ennallaan.

TNC toteuttaa kaantoliikkeen viimeksi ohjelmoidulla syottéarvolla.
Suurin mahdollinen syéttdnopeus riippuu kaantdpaan
(kaantopdydan) rakenteesta.

NC-esimerkkilauseet:

10 L Z+100 RO FMAX

11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 KONEISTUSTASO

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ETAIS50
14 L Z+80 RO FMAX

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

HEIDENHAIN TNC 640

Kulman maérittely korjauslaskentaa varten
Lisdsyottoarvon ja etaisyyden maarittely
Korjauksen aktivointi kara-akselilla

Korjauksen aktivointi koneistustasossa

G80, Ohjelmaoptio 1)

11.9 KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, DIN/ISO

” @



G80, Ohjelmaoptio 1)

11.9 KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, DIN/ISO

Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

Lisatilakentdssa naytettavat asemat (ASET ja OLO) ja nollapisteen naytot
perustuvat heti tyokierron 19 aktivoinnin jalkeen kaannettyyn
koordinaattijarjestelméaan. Naytettdva asema tdsmaa heti tyokierron
maarittelyn jalkeen kdannettyyn jarjestelmaan, joten se ei enaa esita
viimeksi ennen tydkiertoa 19 ohjelmoidun aseman koordinaatteihin.

Tyoskentelytilan valvonta

TNC valvoo kdannetyssa koordinaatistossa vain niiden akseleiden
rajakytkimia, joita liikutetaan. Tarvittaessa NC antaa virheilmoituksen.

Paikoitus kaannetyssa jarjestelmassa

Lisatoiminnon M130 avulla voit myds kddnnetyssa jarjestelméassa ajaa
akselit paikoitusasemaan, joka perustuu kadntamattomaan
jarjestelmaan.

Myds paikoitukset suoran lauseilla, jotka perustuvat koneen
koordinaatistoon (lauseet koodilla M91 tai M92) voidaan suorittaa
kdannetyssa koneistustasossa. Rajoitukset:

Paikoitus tapahtuu ilman pituuskorjausta

PAikoitus tapahtuu ilman koneen geometrian korjausta

Tydkalun sédekorjaus ei ole sallittu

Yhdistaminen muiden koordinaattimuunnosten
tyokiertojen kanssa

Yhdisteltdessa koordinaattimuunnosten tyokiertoja keskenaan on
syytad huomioita, ettd koneistustason kaanto tapahtuu aina kulloinkin
voimassa olevan nollapisteen ympéri. Nollapisteen siirto voidaan
toteuttaa ennen tydkierron 19 aktivointia: talldin siirrdt , koneen
kiinteda koordinaatistoa”.

Jos nollapistetta siirretaan tyokierron 19 aktivoinnin jalkeen, talldin
siirtyy , kaannetty koordinaatisto”.

Tarkeata: Kun peruutat tyokierrot, noudata painvastaista jarjestysta
kuin niiden maarittelyn yhteydessa:

1. Nollapistesiirron aktivointi
2. Koneistustason kaannon aktivointi
3. Kierron aktivointi

Tydkappaleen koneistus
1. Kierron peruutus

2. Koneistustason kaannon peruutus
3. Nollapisteen siirron peruutus
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Toimenpiteet tyoskentelyssa tyokierrolla 19
KONEISTUSTASO

1 Laadi ohjelma
Maarittele tyokalu (jaa pois, jos TOOL.T on aktivoitu), syota sisdan
taysi tyokalun pituus
Kutsu tydkalu

Aja kara-akseli irti niin, ettd kddnnon yhteydessa ei voi tapahtua
tyOkalun ja tyGkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

Tarvittaessa paikoita kiertoakseli(t) L-lauseessa vastaaviin kulma-
arvoihin (riippuu koneparametrista)

Tarvittaessa aktivoi nollapisteen siirto

Maarittele tyokierto 19 KONEISTUSTASQO; sy6té sisaan
kiertoakselien kulma-arvot

Liikuta kaikkia paddakseleita (X, Y, Z) aktivoidaksesi korjaukset

Ohjelmoi koneistus niin, kuin se toteutettaisiin kdantdmattdomassa
tasossa.

Maérittele tarvittaessa tyokierto 19 KONEISTUSTASO
toteuttaaksesi koneistuksen toisessa akseliasetuksessa. Tassa
tapauksessa tyOkiertoa 19 ei tarvitse peruuttaa, vaan voit maartella
suoraan uudet kulma-asetukset.

Peruuta tyokierto 19 KONEISTUSTASOQO; syota sisaan 0° kaikille
kiertoakseleille

Peruuta toiminnon KONEISTUSTASO aktivointi; méaarittele tydkierto
19 uudelleen, vahvista dialogikysymys nappaimelld NO ENT

Tarvittaessa peruuta nollapisteen siirto
Tarvittaessa paikoita kiertoakselit 0°-asetuksiin
2 Kiinnita tyokappale
3 Peruspisteen asetus

Manuaalinen kosketuksella

Ohjatusti HEIDENHAIN 3D-kosketusjarjestelmalla (katso
kosketusjarjestelman kasikirjaa - Tyokierrot, Kappale 2)

Automaattisesti HEIDENHAIN 3D-kosketusjarjestelmalla (katso
kosketustyokiertojen kasikirjaa, kappale 3)

4 Kaynnista koneistusohjelma lauseittaisen ohjelmanajon
kayttotavalla

5 Kasikayttotapa

Aseta koneistustason kaanto pois paalta ohjelmanappaimen 3D-ROT
avulla. Sy6ta valikon kaikille kiertoakseleille kulman arvoksi 0°.

HEIDENHAIN TNC 640
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11.10 Ohjelmointiesimerkit
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iesimer

Ohjelmankulku

m Koordinaattimuunnokset padohjelmassa
= Koneistus aliohjelmassa

130

65

11.10 Ohjelmoint

65 130

Aihion maéarittely

Tyokalukutsu
Tyokalun irtiajo
Nollapisteen siirto keskipisteeseen

Jyrsintdkoneistuksen kutsu
Ohjelmanosatoiston merkin asetus

Inkrementaalinen kierto 45°
Jyrsintdkoneistuksen kutsu
Hyppy takaisin kohtaan LBL 10; yhteensa kuusi kertaa

Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus

66 Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset @
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Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu
Aliohjelma 1

Jyrsintakoneistuksen maarittely

k

iesimer

11.10 Ohjelmoint
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11.10 Ohjelmoint
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12.1 Perusteet

12.1 Perusteet

Yleiskuvaus
TNC sisaltda nelja tyokiertoa seuraavia erikoiskayttotarkoituksia
varten:
s Ohjel- .
Tyokierto manéppain Sivu
9 ODOTUSAIKA B Sivu 271
12 OHJELMAN KUTSU w Sivu 272
13 KARAN SUUNTAUS B Sivu 274
il
32 TOLERANSSI az%u Sivu 275
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12.2 ODOTUSAIKA (Tyokierto 9,
DIN/ISO: G04)

Toiminto

Ohjelmanajo pysaytetaan ajaksi ODOTUSAIKA. Odotusaika voi olla
esimerkiksi lastun katkaisemista varten.

Tyokierto vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Tama ei
vaikuta modaalisiin (pysyviin) olosuhteisiin, kuten esim. karan
pyorintaan.

Tyokiertoparametrit
2 D) Odotusaika sekunneissa: Syotd sisdan odotusaika

sekunneissa. Sisdansyottdalue 0 ... 3 600 s (1 tunti)
askelin 0,001 s

HEIDENHAIN TNC 640

G04)

Esimerkki: NC-lauseet

89 CYCL DEF 9.0 ODOTUSAIKA
90 CYCL DEF 9.1 OD.AIKA 1.5

12.2 ODOTUSAIKA (Tyokierto 9, DIN/ISO
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12.3 OHJELMAN KUTSU (Tyokierto 12, DIN/ISO

12.3 OHJELMAN KUTSU

(Tyokierto 12, DIN/ISO: G39)

Tyokiertotoiminto

Voit samaistaa haluamiasi koneistusohjelmia, kuten esim.
erikoisporauksia tai geometriamoduleja koneistustydkierroiksi. Nama
ohjelmat kutsutaan sen jalkeen tydkiertojen tapaan.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=)
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Kutsuttavan ohjelman taytyy olla tallennettuna TNC:n
kiintolevylle.

Jos syotat sisdan vain ohjelman nimen, taytyy tyokiertona
kutsuttavan ohjelman olla samassa hakemistossa kuin
kutsuva ohjelma.

Jos tyokiertona kutsuttava ohjelma ei ole samassa
hakemistossa kuin kutsuva ohjelma, talldin maéarittele
taydellinen hakemistopolku, esim. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Jos haluat kutsua tydkiertona DIN/ISO-ohjelman, talléin
syota ohjelman nimen peraan tiedostotyyppi .I.

Q-parametrit vaikuttavat tyokierrolla 12 tehtavassa
ohjelman kutsussa paasaantdisesti globaalisti. Huomioi
talldin, ettd kutsutussa ohjelmassa tehdyt Q-parametrien
muutokset vaikuttavat myods kutsuvassa ohjelmassa.

oj‘\/v Gl
o7 CYCLDEF12.0 ©° >0 BEGINPGM ©°
°  PGMCALL o3k LOT31 MM °
o8 CYCLDEF121 o | o o
o LOT31 o | B o
°9...M99 S °
° o Le END PGM °
b b i

Ty6kierrot: Erikoistoiminnot @



Tyokiertoparametrit

12 Ohjelman nimi: Sy6ta sisdan kutsuttavan ohjelman

PGM

cALL nimi, tarvittaessa polku, jonka mukaisesti ohjelma on
tallennettu, tai

aktivoi File-Select-dialogi ohjelmandppaimen VALITSE
avulla ja valitse kutsuttava ohjelma.

Ohjelma kutsutaan kaskylla

CYCL CALL (erillinen lause) tai
M99 (lauseittain) tai
M89 (suoritetaan jokaisen paikoituslauseen jalkeen)

HEIDENHAIN TNC 640

G39)

Esimerkki: Ohjelman 50 osoitus tyokierroksi ja
kutsu M99-koodilla

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

12.3 OHJELMAN KUTSU (Tyokierto 12, DIN/ISO
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12.4 KARAN SUUNTAUS (Tyokierto 13, DIN/ISO

12.4 KARAN SUUNTAUS (Tyokierto 13,

DIN/ISO: G36)

Tyokiertotoiminto

&)

TNC voi ohjata tydstdkoneen paékaraa ja paikoittaa sen kulmalla
maarattyyn kiertoasemaan.

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Karan suuntausta tarvitaan esim.

tyokalunvaihtojarjestelmissa, joilla on tietty vaihtoasema tyokalua
varten

infrapunasiirrolla toimivien 3D-kosketusjarjestelmien ldhetys- ja
vastaanottopintojen suuntaamisessa

Ohjelmoitaessa M19 tai M20 (koneesta riippuen) TNC paikoittaa
tyokierrossa maariteltyyn kulma-asemaan.

Jos ohjelmoit koodin M19 tai M20 ennen tydkierron 13 maarittelya,
talldin TNC paikoittaa padkaran kulma-asemaan, jonka koneen
valmistaja on asettanut (katso koneen kdyttdohjekirjaa).

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Koneistustyokierroissa 202, 204 ja 209 kaytetaan
sisaisesti tyokiertoa 13. Huomioi, ettd NC-
koneistusohjelmassa jonkin ylla mainitun
koneistustyokierron jalkeen on tyokierto 13 ohjelmoitava
tarvittaessa uudelleen.

Tyokiertoparametrit

Suuntakulma: Syota sisdan kulma tydskentelytason
0 kulmaperusakselin suhteen. Sisdansyottéalue:

0,0000° ... 360,0000°
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Esimerkki: NC-lauseet

93 CYCL DEF 13.0 SUUNTAUS
94 CYCL DEF 13.1 KULMA 180

Ty6kierrot: Erikoistoiminnot @



12.5 TOLERANSSI (Tyokierto 32,
DIN/ISO: G62)

Tyokiertotoiminto

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
@ toimesta.

Tyokierron 33 maarittelyjen kautta voit vaikuttaa HSC-koneistuksen
tulokseen tarkkuuden, pinnanlaadun ja nopeuden osalta, mikali TNC on
mukautettu konekohtaisiin ominaisuuksiin.

TNC silittdd automaattisesti haluttujen (korjaamattomien ja korjattujen)
muotoelementtien valisen muodon. Téalloin tyokalu liikkuu tasaisestija
jatkuvasti tydkappaleen pinnalla ja mukailee nain koneen mekaniikkaa.
Lisaksi tyokierrossa maaritelty toleranssi vaikuttaa myos
ympyrankaaren mukaisiin liikkeisiin.

Mikali tarpeen, TNC vahentaa ohjelmoitua syottdarvoa
automaattisesti, voidakseen toteuttaa ohjelman aina , nykimatta”
suurimmalla mahdollisella nopeudella. Maarittelemasi toleranssi
pidetaan paasaantoisesti aina, siis myos TNC:n tyoskennellessa
hidastetulla nopeudella. Mitd suuremman toleranssin maarittelet,
sitd nopeammin TNC 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
koneen valmistaja on hyddyntanyt naitd asetusmahdollisuuksia.

HEIDENHAIN TNC 640

G62)

zi

X
12.5 TOLERANSSI (Tyokierto 32, DIN/ISO

” @



G62)

12.5 TOLERANSSI (Tyokierto 32, DIN/ISO

Vaikutukset CAM-jarjestelman
geometriamaarityksilla

Olennaisin vaikutustekija ulkoisilla NC-ohjelman asetuksilla on CAM-
jarjestelméassa maariteltdva 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, TNC voi talldin tasoittaa
muotopisteet, ellei ohjelmoitua sydttdarvoa rajoiteta koneen
erikoisasetusten kautta.

Optimaalisen tasoituksen saa aikaan silloin, kun valitset tyokierrossa
32 toleranssiksi arvon, joka on 1,1 ... 2 kertaa CAM-jannevirhe.
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CAM —» PP —» TNC
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Erittain pienilla toleranssiarvoilla kone ei pysty enaa
toteuttamaan muotoa nykimatta. Nykiminen ei johdu
TNC:n puutteellisesta laskentatehosta, vaan siita
tosiseikasta, ettd TNC ajaa tarkasti niin lahelle
muotoliittymia, etta sydttdnopeutta taytyy pienentaa
tarvittaessa voimakeinoin.

Tyokierto 32 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, ettd ne
tulevat voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

TNC palauttaa tyokierron 32, jos

maarittelet tyokierron 32 uudelleen ja vahvistat
toleranssiarvoa koskevan dialogikysymyksen
painamalla NO ENT

valitset uuden ohjelman nappaimella PGM MGT

Sen jalkeen kun olet uudelleenasettanut tydkierron 32,
TNC aktivoi uudelleen koneparametrin avulla esiasetetun
toleranssin.

TNC tulkitsee, etta sisddnsyotetyn toleranssiarvon T
mittayksikkkd on mm, kun kyseessa on MM-ohjelma ja
tuumaa, kun kyseessa on tuumaohjelma.

Jos luet ohjelman siséaan tyokierrolla 32, joka
tyOkiertoparametrina sisaltaa vain toleranssiarvon T,
tarvittaessa TNC lisda ohjelmaan molemmat puuttuvat
parametrit arvolla 0.

Ympyrankaaren mukaisissa liikkeissa toleranssin
sisdansyoton kasvaessa paasaantdisesti kaaren halkaisija
pienenee. Jos koneessasi on aktivoitu HSC-suodatin (tarv.
kysy koneen valmistajalta), voi kaari myds suurentua.

Kun tyokierto 32 on aktivoitu, TNC nayttaa lisatilandytossa,
valilehti CYC, maaritellyn tydkierron 32 parametreja.

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokiertoparametrit

278

Toleranssiarvo T: Sallitut muotopoikkeamat Esimerkki: NC-lauseet

millimetreina (tai tuumina tuumaohjelmissa).

Sisdansyodttdalue 0 ... 99999,9999 95 CYCL DEF 32.0 TOLERANSSI
HSC-MODE, Silitys=0, Rouhinta=1: Suodattimen 96 CYCL DEF 32.1 T0.05
aktivointi: 97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

Sisdansyottoarvo 0:

Jyrsinta suuremmalla muototarkkuudella. TNC
kayttaa sisaisesti maariteltyja silityksen
suodatusasetuksia

Sisdansyottoarvo 1:

Jyrsinta suuremmalla sy6ttonopeudella. TNC
kayttaa sisaisesti maariteltyja rouhinnan
suodatusasetuksia

Kiertoakselin toleranssi TA: Sallittu kiertoakselin
asemanpoikkeama asteen yksikdssa aktiivisella
koodilla M128 (FUNCTION TCPM). TNC pienentaa
ratasyottonopeutta aina niin, ettd moniakselilikkeissa
hitain akseli liikkuu aina sen
maksimisyotténopeudella. Padsaantdisesti
kiertoakselit ovat oleellisesti hitaampia kuin
lineaariakselit. Kun méaaritellaan suuri toleranssi (esim.
10°), voidaan koneistusaikaa lyhentda huomattavasti
moniakselisilla koneistusohjelmilla, koska TNC:n ei
talldin tarvitse ajaa kiertoakselia aina esimaariteltyyn
asetusasemaan. Muodon laatu ei heikkene
kiertoakselin toleranssimaarittelyn takia. Se muuttaa
ainoastaan kiertoakselin asetusta tyokappaleen
ylapinnan suhteen. Sisdansyottdalue 0 ... 179.9999

Ty6kierrot: Erikoistoiminnot @



Tyokierrot: Sorvaus




13.1 Sorvaustyokierrot (ohjelmisto-optio 50)

13.1 Sorvaustyokierrot (ohjelmisto-
optio 50)

Yleiskuvaus

Sorvaustydkiertojen maarittely:

Ohjelmanéappainpalkki esittaa erilaisia tyokiertoryhmia

Valitse tydkiertoryhma SORVAUS

DEF

SORVAUS

Valitse tyokiertoryhma, esim. tyokierrot
pituussuuntaista lastunpoistoa varten

Valitse tyokierto, esim. KORKOSORVAUS
PITKITTAIN.

TNC sisaltaa seuraavia tyokiertoja sorvaustarkoituksia varten

Ohjel-

Tyokiertoryhma Tyokierto manappiin Sivu
Erikoistyokierrot [E—
SORVAUSJARJESTELMAN MUKAUTUS (Tydkierto 800) w P Sivu 283
SORVAUSJARJESTELMAN PALAUTUS (Tyokierto 801) Sivu 285
Tyokierrot pituussuuntaista Sivu 286
lastunpoistoa varten
KORKOSORVAUS PITKITTAIN (Tyokierto 811) LT Sivu 287
KORKOSORVAUS PITKITTAIN LAAJENNETTU (Tydkierto Sivu 290
812)
SISAANPISTOSORVAUS PITKITTAIN (Tydkierto 813) ma ¥ Sivu 294
SISAANPISTOSORVAUS PITKITTAIN LAAJ. (Tydkierto Sivu 298
814)
MUOTOSORVAUS PITKITTAIN (Tydkierto 810) Sivu 302
MUODON SUUNTAINEN SORVAUS (Tyokierto 815) Sivu 306
Tyokierrot poikkisuuntaista e Sivu 286
lastunpoistoa varten i

280

Tydkierrot: Sorvaus @



Ohjel-

13.1 Sorvaustyokierrot (ohjelmisto-optio 50)

Tyokiertoryhma Tyokierto manappéin Sivu
KORKOSORVAUS POIKITTAIN (Tydkierto 821) e Sivu 310
KORKOSORVAUS POIKITTAIN LAAJENNETTU (Tyokierto sz & Sivu 313
822) 1
SISAANPISTOSORVAUS POIKITTAIN (Tydkierto 823) = Sivu 317
[
SISAANPISTOSORVAUS POIKITTAIN LAAJENNETTU e Sivu 321
(Tyokierto 824) ol
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13.1 Sorvaustyokierrot (ohjelmisto-optio 50)

Tyoskentely sorvaustyokiertojen avulla

Sorvaustyokiertoja voidaan kayttaa vain sorvauksen
@ koneistustavalla FUNCTION MODE TURN.

Sorvaustydkierroissa TNC huomioi tyokalun teran geometrian (T0, RS,
P-ANGLE, T-ANGLE) niin, etta se ei vaikuta haitallisesti maariteltyyn
muotoelementtiin. TNC antaa varoituksen, jos muodon
tédysimaaradinen koneistaminen ei ole mahdollista aktiivisella tyokalulla.

Sorvaustyokiertoja kaytetdan seka ulko- etté sisapuoliseen
koneistamiseen. Tyokierrosta riippuen TNC tunnistaa
koneistusasennon (ulko-/sisdpuolinen koneistus) aloitusaseman tai
tyGkalun aseman mukaan tyokierron kutsun yhteydessa. Monissa
tyokierroissa koneistusasento voidaan maaritelld suoraan
tyOkierrossa. Tarkasta koneistusasennon vaihtamisen jalkeen tydkalun
aseman ja pyorintdsuunta.

Jos ohjelmoit ennen tydkiertoa koodin M136, TNC tulkitsee tyokierron
syottéarvot yksikdssd mm/r ilman koodia M136 yksikdssa mm/min.

Kun suoritat tydkierrot asetellussa koneistuksessa ( M144), tyokalun
kulma muuttuu muodon suhteen. TNC huomioi ndma muutokset
automaattisesti ja voi nain valvoa muodon poikkeamia asetellun
koneistuksen tilassa.

Jotkut tyokierrot koneistavat muotoja, jotka on maaritelty
aliohjelmassa. Nama muodot ohjelmoidaan selvakieliratatoiminnoilla
tai FK-toiminnoilla. Ennen tyokierron kutsua on maariteltava tyokierto
14 KONTUR, jotta aliohjelman numero voidaan maaritella.

Sorvaustydkierrot 81x - 87x on kutsuttava kdskylla CYCL CALL tai
koodilla M99. Ohjelmoi aina ennen tydkierron kutsua:
Koneistustapa sorvaus: FUNCTION MODE TURN
Tydkalukutsu TOOL CALL
Sorvauskaran pyorintdsuunta, esim. M303
Kierroslukuvalinta/lastuamisnopeus FUNCTION TURNDATA SPIN
Mikali kaytat kierrossyottda mm/r, M136

Tydkalun paikoitus sopivaan aloituspisteeseen, esim.
L X+130 Y+0 RO FMAX

Koordinaatiston sovitus ja tyokalun suuntaus
CYCL DEF 800 SORVAUSJARJESTELMAN MUKAUTUS
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13.2 SORVAUSJARJESTELMAN
MUKAUTUS (Tyokierto 800)

Kaytto

Tarvittaessa koneen valmistaja maarittelee kayttoon
@ toimintoja tyokalun suuntaamista varten. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

Ennen sorvaustydstda sinun taytyy:

kohdistaa tydkalu oikeaan suuntaan
suunnata tyokalun tera oikeaan asentoon

Tydkalu kohdistetaan sopivaan asemaan ohjelmoimalla liikekasky
esim. L Y+0 RO FMAX sorvauskaran keskiviivalle.

Tydkalun teréd suunnataan oikeaan asentoon kayttamalla

tydkiertoa 800 SORVAUSJARJESTELMAN MUKAUTUS. Tyodkierto
800 suuntaa tyokappaleen koordinaatiston tarkkuuskulmaan Q497 ja
kohdistaa tyokalun terédn sen mukaan. TNC suuntaa tyokalun terén
ulkopuolisessa koneistuksessa pydropoydan keskipisteeseen ja
sisdpuolisessa koneistuksessa vastakkaiseen suuntaan.

Tarkkuuskulmalla Q497 méaaritellaan, missa asemassa tydkappaleen
kehéllad koneistuksen tulee tapahtua. Tama voi olla tarpeen silloin, jos
tyokalu on tilan puutteen vuoksi aseteltava tiettyyn kulmaan
koneistuksen suorittamista varten. Voit myds kiertaa
koneistusasemaa siksi, etta voisit paremmin tarkkailla
koneistusprosessia. Jos suoritat asetellun sorvauskoneistuksen,
suuntaa tyokalun terd sopivaan asentoon ja koordinaatisto sopivaan
kohtaan tarkkuuskulman avulla ().

Voit kayttdd TNC-ohjauksen sorvaustyokiertoja sisa- ja ulkopuoliseen
koneistukseen. Tyokierrolla 800 voit peilata tydkalun koordinaatistoa
(TYOKALUN KAANTO Q498). Nain tydkaluja voidaan kayttaa seké sisé- etté
ulkopuoliseen koneistukseen. Talldin TNC pyorittaa karaa 180° ja
peilaa tyokalun suuntauksen TO.
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13.2 SORVAUSJARJESTELMAN MUKAUTUS (Tyokierto 800)

Vaikutus

TNC kohdistaa tyokappaleen koordinaatiston tydkierrolla 800
SORVAUSJARJESTELMAN MUKAUTUS ja suuntaa tyokalun sen
mukaisesti. Tydkierto vaikuttaa maarittelystdan lahtien ja on voimassa
seuraavaan tyokalukutsuun saakka.

Tyokalu on kiinnitettdva oikeaan asetteluasentoon ja
@ mitattava.

Voit kdyttaa tyokiertoa 800 vain, jos sorvaustydkalu on
valittuna.

Tarkasta tyokalun suuntaus ennen koneistamista.

Tyokierto 800 SORVAUSJARJESTELMAN MUKAUTUS on
@ konekohtainen. Katso koneen kayttoohjekirjaa!l

Tyokiertoparametrit
w00 TARKKUUSKULMA Q497: Kulma, johon TNC suuntaa
Lo tydkalun. Sisdansyottdalue 0 ... 359,9999

TYOKALUN KAANTO Q498: Tydkalun peilaus sisé-
/ulkopuolista koneistusta varten. Sisadansyottdalue 0
jal
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13.3 SORVAUSJARJESTELMAN
PALAUTUS (Tyokierto 801)

Kaytto

Tyokierto 801 SORVAUSJARJESTELMAN PALAUTUS on
@ konekohtainen. Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Tyékierrolla 801 SORVAUSJARJESTELMAN PALAUTUS voidaan
uudelleenasettaa asetukset, jotka tehty tyokierrolla
800 SORVAUSJARJESTELMAN MUKAUTUS.

Vaikutus

Tyokierto 801 palauttaa kaikki asetukset, jotka on ohjelmoitu
tyokierrolla 800. Niitd ovat:

Tarkkuuskulma Q497

Tyokalun kéanté Q498

asetukset. Talloin tydkalua ei suunnata lahtdasemaan. Jos
tyokalu on suunnattu tyokierrossa 800, tyokalu pysyy
myos palautuksen jalkeen tassa asennossa.

@ Tydkierrolla 801 palautetaan vain tyokierrolla 800 tehdyt

Tyokiertoparametrit
Tyokierto 801 ei kéasitd tyokiertoparametreja. Sulje
Loy tyokierron sisdansyottd END-nappaimella
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13.4 Lastunpoistotyokiertojen perusteet

13.4 Lastunpoistotyokiertojen
perusteet

Tyokalun esipaikoitus vaikuttaa merkittavasti tyokierron tydalueeseen
ja sitd kautta myds koneistusaikaan. Tyokiertojen aloituspiste vastaa
rouhinnassa tyokaluasemaa tyokierron kutsulla: TNC huomioi
lastuttavan alueen laskennassa aloituspisteen ja tydkierrossa
maaritellyn loppupisteen tai tydkierrossa maaritellyn muodon. Jos
aloituspiste on lastuttavan alueen sisalld, TNC paikoittaa tyokalun
muutamissa tyokierroissa varmuusetaisyydelle.

Lastunpoistosuunta on tydkierroilla 81x pydrintaakselin
pituussuuntaan ja tyokierroilla 82x pyérintdakselin poikittaissuuntaan.
Tyokierrossa 815 liikkeet tapahtuvat muodon suuntaisesti.

Voit kayttaa naita tyokiertoja sisa- ja ulkopuoliseen koneistukseen.
TNC ottaa tahan tarvittavat tiedot tyokalun asemasta tai tydkierron
maarittelysta (Katso myds , Tydskentely sorvaustydkiertojen avulla”
sivulla 282).

Tydkierroissa, joissa tydstetadn maaritelty muoto (tyokierto 810, 820
ja 815), muodon ohjelmointisuunta maaraytyy koneistussuunnan
avulla.

Lastunpoistotydkierroissa voit valita koneistusmenetelmaksi joko
rouhinnan, silityksen tai kokonaiskoneistuksen.

A Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Lastunpoistotyokierrot paikoittavat tydkalun silityksen
yhteydessa automaattisesti aloituspisteeseen.
Muotoonajon menettely riippuu tydkalun asemasta
tyokierron kutsumisen hetkella. Talléin on ratkaisevaa, onko
tyokalu tyokierron kutsumisen hetkellda ymparysmuodon
sisa- tai ulkopuolella. Ymparysmuoto on

varmuusetaisyyden verran suurempi alue kuin ohjelmoitu
muoto.

Jos tydkalu on ymparysmuodon sisapuolella, tydkierto
paikoittaa tyokalun maaritellyn syéttéarvon mukaan suoraa
tietd aloitusasemaan. Talloin muotoon tulla poikkeamia.
Paikoita tyokalu niin, etta aloituspisteeseen voidaan ajaa
muotoa vahingoittamatta.

Jos tydkalu on ymparysmuodon ulkopuolella, paikoitus
tehdaan ensin pikaliikkeellda ymparysmuotoon ja sen sisélla
eteenpain ohjelmoidun sydttdarvon mukaan.
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13.5 KORKOSORVAUS PITKITTAIN
(Tyokierto 811)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit sorvata suorakulmaisia korkoja pituussuunnassa.

Voit kayttaa tyokiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisa- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
tyokalu on tydkierron kutsumisen yhteydessa koneistettavan muodon
ulkopuolella, tydkierto suorittaa ulkopuolisen koneistuksen. Jos
tyokalu on koneistettavan muodon sisapuolella, tyokierto suorittaa
sisépuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

Tyokierto koneistaa alueen tydkaluasemasta tyokierrossa maariteltyyn
loppupisteeseen.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottonopeudella. TNC laskee asetusarvon huomioimalla
maarittelyarvon Q463 MAKS. LASTUAMISSYVYYS.

2 TNC lastuaa aloituspisteen ja loppupisteen valisen alueen
pituussuunnassa maaritellyn sydttdarvon Q478 mukaan.

3 TNC vetaa tyokalua takaisin asetusarvon verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelléd takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toistaa tata tyonkulkua (1 ... 4), kunnes valmis muoto on
saavutettu.

6 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.
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13.5 KORKOSORVAUS PITKITTAIN (Tyokierto 811)

Tyokierron kulku silityksessa

1

TNC siirtaa tyokalun Z-koordinaatin suunnassa
varmuusetaisyydelle Q460. Liike toteutuu pikasydton nopeudella.

TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottdnopeudella.

TNC silittéda valmisosan muodon maaritellylla syottdarvolla Q505.

TNC vetaa tydkalua takaisin varmuusetaisyyden verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

aloitusasemaan sadekorjauksella RO.

@ Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua

Tydkalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
maaraa lastuttavan alueen koon (tydkierron aloituspiste).

Huomioi lastunpoistotydkiertoja koskevat perusteet (katso
sivua 286).
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Tyokiertoparametrit

Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tydvaran mittaan

. . — Q494
Varmuusetdisyys Q460 (inkrementaalinen): Etdisyys 4.‘
vetaytymisliiketta ja esipaikoitusta varten

Q463 BHw
Muodon Toppuhalkaisija Q493: Muodon loppupisteen - ? ..._LQ“U

X-koordinaatti (halkaisijamitta)

13.5 KORKOSORVAUS PITKITTAIN (Tyokierto 811)

Muodon Toppu Z Q494: Muodon loppupisteen Z- T l
koordinaatti 2 Q493

Maksimilastuamissyvyys Q463: Maksimiasetusliike -
(sademitta) sateittaisessad suunnassa. Asetusliike

jaotellaan tasamaaraisesti hiontalastujen

valttamiseksi.

Rouhintasyottoarvo Q478: Sydttdnopeus
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa |
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se

tulkitaan yksikossa millimetriad per minuutti. 4_‘ Q484 Q478

LTI

Halkaisijatyovara Q483: Maéritellyn muodon
halkaisijamitan tyovara

Tyovara Z Q484: Maaritellyn muodon ty6vara
aksiaalisessa suunnassa Jv

Silityssyottoarvo Q505: Syottdnopeus l T
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikdssa millimetria per minuutti.

Esimerkki: NC-lauseet

11 CYCL DEF 811 KORKOSORVAUS PITKITTAIN
Q215=+0 ;KONEISTUKSEN LAAJUUS
0460=+2  ;VARMUUSETAISYYS
0493=+50 ;MUODON LOPPUHALKAISIJA
Q494=-55 ;MUODON LOPPU Z
0463=+3  ;MAKS. LASTUAMISSYVYYS
0478=+0.3 ;ROUHINTASYOTTOARVO
0483=+0.4 ;HALKAISIJATYOVARA
0484=+0.2 ;TYOGVARA Z
0505=+0.2 ;SILITYSSYOTTOARVO

12 L X475 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL
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13.6 KORKOSORVAUS PITKITTAIN LAAJENNETTU (Tyékierto 812)

13.6 KORKOSORVAUS PITKITTAIN
LAAJENNETTU (Tyokierto 812)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit sorvata korkoja pituussuunnassa. Laajennetun
toiminnon laajuus:

Voit lisdta viisteen tai pyoristyksen muodon alkuun ja loppuun.
Tyokierrossa voit méaaritella kulman taso- ja kehéapintoja varten.
Voit lisata pyoristyskaaren muotonurkkaan

Voit kayttaa tydkiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisa- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
aloitushalkaisija Q491 on suurempi kuin lopetushalkaisija Q493,
tyokierto suorittaa ulkopuolisen koneistuksen. Jos aloitushalkaisija
Q491 on pienempi kuin lopetushalkaisija Q493, tyokierto suorittaa
sisdpuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tyokaluasemaa: Jos aloituspiste on lastuttavan
alueen sisadpuolella, TNC paikoittaa tyokalun X-koordinaatin suunnassa
ja sen jalkeen Z-koordinaatin suunnassa varmuusetaisyydelle ja
aloittaa tyokierron siitéd kohdasta.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottdonopeudella. TNC laskee asetusarvon huomioimalla
maarittelyarvon Q463 MAKS. LASTUAMISSYVYYS.

2 TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen valisen alueen
pituussuunnassa maaritellyn sydttdarvon Q478 mukaan.

3 TNC vetaa tydkalua takaisin asetusarvon verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toistaa tata tyonkulkua (1 ... 4), kunnes valmis muoto on
saavutettu.

6 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.
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Tyokierron kulku silityksessa

Jos alkupiste on lastuttavan alueen sisélla, TNC paikoittaa tydkalun
ensin Z-koordinaatin suunnassa varmuusetaisyydelle.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottonopeudella.

2 TNC silittda valmisosan muodon (muodon alkupisteestd muodon
loppupisteeseen) maéaritellylla syottdarvolla Q505.

3 TNC vetaa tydkalua takaisin varmuusetaisyyden verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

Huomioi lastunpoistotydkiertoja koskevat perusteet (katso sivua 286).

Ohjelmoi paikoituslause ennen tyokierron kutsua
@ turvalliseen asemaan sadekorjauksella RO.

Tyokalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
vaikuttaa lastuttavaan alueeseen (tyokierron aloituspiste).

Huomioi lastunpoistotyokiertoja koskevat perusteet (katso
sivua 286).
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13.6 KORKOSORVAUS PITKITTAIN LAAJENNETTU (Tyékierto 812)

Tyokiertoparametrit

292

Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tyovaran mittaan

Varmuusetdisyys Q460 (inkrementaalinen): Etdisyys
vetaytymisliiketta ja esipaikoitusta varten

Muodon alkuhalkaisija Q491: Muodon alkupisteen X-
koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon alku Z Q492: Muodon alkupisteen Z-
koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon loppuhalkaisija Q493: Muodon loppupisteen
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon Toppu Z Q494: Muodon loppupisteen Z-
koordinaatti

Kehdpinnan kulma Q495: Kehapinnan ja
pyodrintaakselin valinen kulma

Aloituselementin tyyppi Q501: Méaérittele muodon
aloituselementin (kehépinta) tyyppi:

0: Ei lisdelementtia

1: Elementti on viiste

2: Elementti on pyoristyskaari

Aloituselementin koko Q502: Muodon aloittavan
elementin suuruus (viisteen pituus)

Muotonurkan pyoéristys Q500: Muodon nurkassa
oleva pyoristyskaari. Jos mitdan pydristyskaarta ei
maaritelld, muotoon tehdaan terapalan nirkon
suuruinen pyoristys.

—Q494
_ o

2 O4|93

I sees

Q484 el

T 4iﬂ{llllmn
3
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Tasopinnan kulma Q496: Tasopinnan ja Esimerkki: NC-lauseet

pyorintaakselin valinen kulma =
11 CYCL DEF 812 KORKOSORVAUS PITKITTAIN LAAJ.

Lopetuselementin tyyppi Q503: Méaarittele muodon
Q215=+0 ;KONEISTUKSEN LAAJUUS

lopetuselementin (kehapinta) tyyppi:

0: Ei liséelementti Q460=+2  ;VARMUUSETAISYYS
1: Elementti on viiste
2. Elementti on pydristyskaari Q491=+75 ;MUODON ALKUHALKAISIJA
Lopetuselementin koko Q504: Muodon lopettavan 0492=+0  ;MUODON ALKU Z
elementin suuruus (viisteen pituus) Q493=+50 ;MUODON LOPPUHALKAISIJA
Maksimilastuamissyvyys Q463: Maksimiasetusliike Q494=-55 ;MUODON LOPPU Z
(s&demitta) sateittdisessé suunnassa. Asetusliike z R
jaotellaan tasamaaraisesti hiontalastujen i BLGELIALEL W
valttamiseksi. Q501=+1 ;ALOITUSELEMENTIN TYYPPI
Rouhintasydttoarvo Q478: Sydttdnopeus Q502=+0.5 ;ALOITUSELEMENTIN KOKO
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136- Q500=+1.5 ;MUOTONURKAN PYORISTYS
koodin, TNC tulkitsee sydttdarvon yksikossa =
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se Q496=+0  ;KEHAPINNAN KULMA
tulkitaan yksikdssa millimetria per minuutti. Q503=+1  ;LOPETUSELEMENTIN TYYPPI
Hal kaisijatyﬁvara Q483: I\/Iaarltellyn muodon Q504=+0.5 ;LOPETUSSELEMENTIN KOKO
halkaisijamitan tyévara

o ) 0463=+3  ;MAKS. LASTUAMISSYVYYS
Tyovara Z Q484: Méaaritellyn muodon tydvara —
aksiaalisessa suunnassa Q478=+0.3 ;ROUHINTASYOTTOARVO
Silityssyottoarvo Q505: Sydttdnopeus 0483=+0.4 ;HALKAISIJATYOVARA
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136- Q484=+0.2 ;TYOVARA Z
koodin, TNC tulkitsee syottdarvon yksikossa Q505=+0.2 ;SILITYSSYGTTOARVO

millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikdssa millimetria per minuutti. 12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

13.6 KORKOSORVAUS PITKITTAIN LAAJENNETTU (Tyékierto 812)
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13.7 SISAANPISTOSORVAUS PITKITTAIN (Tyokierto 813)

13.7 SISAANPISTOSORVAUS
PITKITTAIN (Tyékierto 813)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit sorvata korkoja pituussuuntaisesti
sisddnpistoelementtien avulla (upotuslastut).

Voit kayttaa tydkiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisa- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
aloitushalkaisija Q491 on suurempi kuin lopetushalkaisija Q493,
tyokierto suorittaa ulkopuolisen koneistuksen. Jos aloitushalkaisija
Q491 on pienempi kuin lopetushalkaisija Q493, tyokierto suorittaa
sisdpuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tyokaluasemaa: Jos aloituspisteen Z-
koordinaatti on pienempi kuin Q492 MUODON ALKU Z, TNC paikoittaa
tyokalun Z-koordinaatin suunnassa varmuusetaisyydelle ja aloittaa
tyokierron siitd kohdasta.

Upostuslastun sisdpuolella TNC tekee asetusliikkeen syottdarvolla
Q478. Vetaytymisliikkeet tehdaan kulloinkin varmuusetaisyydelle.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottdnopeudella. TNC laskee asetusarvon huomioimalla
maarittelyarvon Q463 MAKS. LAST.SYVYYS.

2 TNC lastuaa aloituspisteen ja loppupisteen vélisen alueen
pituussuunnassa maaritellyn syéttdarvon Q478 mukaan.

3 TNC vetda tydkalua takaisin asetusarvon verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeella takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toistaa tata tyonkulkua (1 ... 4), kunnes valmis muoto on
saavutettu.

6 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.
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Tyokierron kulku silityksessa

1 TNC suorittaa asetusliikkeen pikasyottonopeudella.

2 TNC silittda valmisosan muodon (muodon alkupisteestda muodon
loppupisteeseen) maéaritellylla syottdarvolla Q505.

3 TNC vetaa tyokalua takaisin varmuusetaisyyden verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua
@ turvalliseen asemaan sadekorjauksella RO.

Tyokalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
vaikuttaa lastuttavaan alueeseen (tyokierron aloituspiste).

TNC huomioi tydkalun terdgeometrian niin, ettei se vaikuta
haitallisesti muotoelementtiin. Jos kokonaiskoneistus ei
ole mahdollista aktiivisella tyokalulla, TNC antaa
varoituksen.

Huomioi lastunpoistotydkiertoja koskevat perusteet (katso
sivua 286).

HEIDENHAIN TNC 640
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13.7 SISAANPISTOSORVAUS PITKITTAIN (Tyokierto 813)

Tyokiertoparametrit

296

Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tyovaran mittaan

Varmuusetdisyys Q460 (inkrementaalinen): Etdisyys
vetaytymisliiketta ja esipaikoitusta varten

Muodon alkuhalkaisija Q491: Alkupisteen
X-koordinaatti sisdanpistoliiketta varten
(halkaisijamitta)

Muodon alku Z Q492: Alkupisteen Z-koordinaatti
sisdanpistoliiketta varten

Muodon Toppuhalkaisija Q493: Muodon loppupisteen
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon loppu Z Q494: Muodon loppupisteen
Z-koordinaatti

KyTkikulma Q495: Sisdanpistokyljen kulma. Kulma
perustuu pyorintaakselin suhteen kohtisuoraan
tasoon.

Maksimilastuamissyvyys Q463: Maksimiasetusliike
(sddemitta) sateittaisessd suunnassa. Asetusliike
jaotellaan tasamaaraisesti hiontalastujen
valttdmiseksi.

Q484 Q478

LTI

Tydkierrot: Sorvaus @



Rouhintasydttéarve Q478: Syéttonopeus Esimerkki: NC-lauseet
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-

koodin, TNC tulkitsee sydttéarvon yksikéssa 11 CYCL DEF 813 SISAANPISTOSORVAUS
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se PITKITTAIN

tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti. Q215=+0  ;KONEISTUKSEN LAAJUUS
Halkaisijatydvara Q483: Maaritellyn muodon Q460=+2  ;VARMUUSETAISYYS

halkaisijamitan tydvara

e . Q491=+75 ;MUODON ALKUHALKAISIJA
Tyovara Z Q484: Maaritellyn muodon tybvara
aksiaalisessa suunnassa Q492=-10 ;MUODON ALKU Z

Silityssydttoarvo Q505: Sydtténopeus 0493=450 ;MUODON LOPPUHALKAISIJA
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136- Q494=-55 ;MUODON LOPPU Z

koodin, TNC tulkitsee syottdarvon yksikdssa =

millimetria per kierros, ilman M136-koodia se e R

tulkitaan yksikdssa millimetria per minuutti. Q463=+3  ;MAKS. LASTUAMISSYVYYS

0478=+0.3 ;ROUHINTASYOTTOARVO
0483=+0.4 ;HALKAISIJATYOVARA
0484=+0.2 ;TYOGVARA Z
0505=+0.2 ;SILITYSSYOTTOARVO
12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL

13.7 SISAANPISTOSORVAUS PITKITTAIN (Tyokierto 813)
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13.8 SISAANPISTOSORVAUS PITKITTAIN LAAJ. (Tyokierto 814)

13.8 SISAANPISTOSORVAUS
PITKITTAIN LAAJ. (Tyokierto 814)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit sorvata korkoja pituussuuntaisesti
sisdanpistoelementtien avulla (upotuslastut). Laajennetun toiminnon
laajuus:

Voit lisata viisteen tai pydristyksen muodon alkuun ja loppuun.

Tydkierrossa voit maaritelld kulman tasopintaa varten ja
pyoristyksen muotonurkkaa varten.

Voit kayttaa tydkiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisa- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
aloitushalkaisija Q491 on suurempi kuin lopetushalkaisija Q493,
tyokierto suorittaa ulkopuolisen koneistuksen. Jos aloitushalkaisija
Q491 on pienempi kuin lopetushalkaisija Q493, tyokierto suorittaa
sisdpuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessé vaikuttavaa tyokaluasemaa: Jos aloituspisteen Z-
koordinaatti on pienempi kuin Q492 MUODON ALKU Z, TNC paikoittaa
tyokalun Z-koordinaatin suunnassa varmuusetaisyydelle ja aloittaa
tyOkierron siitd kohdasta.

Upostuslastun sisdpuolella TNC tekee asetusliikkeen sydttoarvolla
Q478. Vetaytymisliikkeet tehdaan kulloinkin varmuusetaisyydelle.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottonopeudella. TNC laskee asetusarvon huomioimalla
maarittelyarvon Q463 MAKS. LAST.SYVYYS.

2 TNC lastuaa aloituspisteen ja loppupisteen vélisen alueen
pituussuunnassa maaritellyn sydttdarvon Q478 mukaan.

3 TNC vetda tydkalua takaisin asetusarvon verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeella takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toistaa tata tyonkulkua (1 ... 4), kunnes valmis muoto on
saavutettu.

6 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.
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Tyokierron kulku silityksessa

1 TNC suorittaa asetusliikkeen pikasyottonopeudella.

2 TNC silittda valmisosan muodon (muodon alkupisteestda muodon
loppupisteeseen) maéaritellylla syottdarvolla Q505.

3 TNC vetaa tyokalua takaisin varmuusetaisyyden verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua
@ turvalliseen asemaan sadekorjauksella RO.

Tyokalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
vaikuttaa lastuttavaan alueeseen (tyokierron aloituspiste).

TNC huomioi tydkalun terdgeometrian niin, ettei se vaikuta
haitallisesti muotoelementtiin. Jos kokonaiskoneistus ei
ole mahdollista aktiivisella tyokalulla, TNC antaa
varoituksen.

Huomioi lastunpoistotydkiertoja koskevat perusteet (katso
sivua 286).

HEIDENHAIN TNC 640
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13.8 SISAANPISTOSORVAUS PITKITTAIN LAAJ. (Tyokierto 814)

Tyokiertoparametrit

e1a
[—

300

Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tyovaran mittaan

Varmuusetdisyys Q460 (inkrementaalinen): Etdisyys
vetaytymisliiketta ja esipaikoitusta varten

Muodon alkuhalkaisija Q491: Alkupisteen
X-koordinaatti sisdanpistoliiketta varten
(halkaisijamitta)

Muodon alku Z Q492: Alkupisteen Z-koordinaatti
sisdanpistoliiketta varten

Muodon Toppuhalkaisija Q493: Muodon loppupisteen
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon loppu Z Q494: Muodon loppupisteen
Z-koordinaatti

KyTkikulma Q495: Sisdanpistokyljen kulma. Kulma
perustuu pyorintaakselin suhteen kohtisuoraan
tasoon.

Aloituselementin tyyppi Q501: Méaarittele muodon
aloituselementin (kehéapinta) tyyppi:

0: Ei lisdelementtia

1: Elementti on viiste

2: Elementti on pyoristyskaari

Aloituselementin koko Q502: Muodon aloittavan
elementin suuruus (viisteen pituus)

Muotonurkan pyéristys Q500: Muodon nurkassa
oleva pyoristyskaari. Jos mitaan pydristyskaarta ei
maaritelld, muotoon tehdaan terdpalan nirkon
suuruinen pyoristys.

Tasopinnan kulma Q496: Tasopinnan ja
pydrintaakselin vélinen kulma

Lopetuselementin tyyppi Q503: Méaérittele muodon
lopetuselementin (kehépinta) tyyppi:

0: Ei lisdelementtia

1: Elementti on viiste

2: Elementti on pyoristyskaari

Lopetuselementin koko Q504: Muodon lopettavan
elementin suuruus (viisteen pituus)

Q460

Q484 Q478 ;
LTI,

} 2
Q463
A
| / [y
Tﬁ Q483

Tydkierrot: Sorvaus @



Maksimilastuamissyvyys Q463: Maksimiasetuslike Esimerkki: NC-lauseet
(sddemitta) sateittdisessad suunnassa. Asetusliike

jaotellaan tasamaéraisesti hiontalastujen 11 CYCL DEF 814 SISAANPISTOSORVAUS
valttamiseksi. PITKITTAIN LAAJ.

Rouhintasydttéarve Q478: Systténopeus 0215=+0  ;KONEISTUKSEN LAAJUUS
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136- Q460=+2  ;VARMUUSETAISYYS

koodin, TNC tulkitsee syottdarvon yksikossa

millimetrié per kierros, iiman M136-koodia se Q491=+75 ;MUODON ALKUHALKAISIJA
tulkitaan yksikdssa millimetria per minuutti. Q492=-10 ;MUODON ALKU Z
Halkaisijatyovara Q483: Maaritellyn muodon Q493=+50 ;MUODON LOPPUHALKAISIJA

halkaisijamitan tyévara
Q494=-55 ;MUODON LOPPU Z

Q495=+70 ;KYLKIKULMA
Silityssyottoarvo Q505: Syottdnopeus O

silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136- Q502=+0.5 ;ALOITUSELEMENTIN KOKO

qudln, TNC tulKltsee syéttéarvon yk3|k('5_ssé Q500=+1.5 ;MUOTONURKAN PYGRISTYS
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se -
tulkitaan yksikdssa millimetria per minuutti. Q496=+0 ;KEHAPINNAN KULMA

Q503=+1  ;LOPETUSELEMENTIN TYYPPI
0504=+0.5 ;LOPETUSSELEMENTIN KOKO
0463=+3  ;MAKS. LASTUAMISSYVYYS
0478=+0.3 ;ROUHINTASYOTTOARVO
0483=+0.4 ;HALKAISIJATYOVARA
0484=+0.2 ;TYOGVARA Z
0505=+0.2 ;SILITYSSYOTTOARVO

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

Tyovara Z Q484: Maaritellyn muodon ty6vara
aksiaalisessa suunnassa

13.8 SISAANPISTOSORVAUS PITKITTAIN LAAJ. (Tyokierto 814)
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13.9 MUOTOSORVAUS PITKITTAIN (Tyokierto 810)

13.9 MUOTOSORVAUS PITKITTAIN
(Tyokierto 810)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit sorvata tydkappaleita pituussuuntaisesti
mielivaltaisilla sorvausmuodoilla. Muodon kuvaus tehdaan
aliohjelmassa.

Voit kayttaa tydkiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisa- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
muodon alkupiste on suurempi kuin loppupiste, tydkierto suorittaa
ulkopuolisen koneistuksen. Jos muodon alkupiste on pienempi kuin
loppupiste, tyokierto suorittaa sisdpuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tyokaluasemaa: Jos aloituspisteen Z-
koordinaatti on pienempi kuin muodon alkupiste, TNC paikoittaa
tyokalun Z-koordinaatin suunnassa varmuusetaisyydelle ja aloittaa
tyokierron siitd kohdasta.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottdonopeudella. TNC laskee asetusarvon huomioimalla
maarittelyarvon Q463 MAKS. LAST.SYVYYS.

2 TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen valisen alueen
pituussuunnassa. Pituuslastu suoritetaan akselin suuntaisesti ja
toteutetaan maaritellylla sydttdarvolla Q478.

3 TNC vetaa tyokalua takaisin asetusarvon verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeella takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toistaa tata tyonkulkua (1 ... 4), kunnes valmis muoto on
saavutettu.

6 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.
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Tyokierron kulku silityksessa

Jos aloituspisteen Z-koordinaatti on pienempi kuin muodon alkupiste,
TNC paikoittaa tyokalun Z-koordinaatin suunnassa
varmuusetaisyydelle ja aloittaa tyokierron siitd kohdasta.

1
2

3

4

TNC suorittaa asetusliikkeen pikasyottonopeudella.

TNC silittda valmisosan muodon (muodon alkupisteestd muodon
loppupisteeseen) maéaritellylla syottdarvolla Q505.

TNC vetaa tyokalua takaisin varmuusetaisyyden verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

=)

Lastunrajoitus rajoittaa koneistettavaa muotoaluetta.
Saapumis- ja poistumisreitit voivat kulkea
lastunrajoituksen yli.

Tydkaluasema ennen tyokierron kutsua vaikuttaa
lastunrajoituksen toteuttamiseen. TNC 640 lastuaa
materiaalin lastunrajoituksen silléa puolella, jossa tydkalu on
ennen tyodkierron kutsumista.

Ohjelmoi paikoituslause ennen tyokierron kutsua
turvalliseen asemaan sadekorjauksella RO.

Tyokalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
vaikuttaa lastuttavaan alueeseen (tyokierron aloituspiste).

TNC huomioi tydkalun terdgeometrian niin, ettei se vaikuta
haitallisesti muotoelementtiin. Jos kokonaiskoneistus ei
ole mahdollista aktiivisella tyokalulla, TNC antaa
varoituksen.

Ennen tyodkierron kutsua on maariteltava tyokierto 14
KONTUR, jotta aliohjelman numero voidaan maaritella.

Huomioi lastunpoistotyokiertoja koskevat perusteet (katso
sivua 286).

HEIDENHAIN TNC 640
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13.9 MUOTOSORVAUS PITKITTAIN (Tyokierto 810)

Tyokiertoparametrit

a0 Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
- maarittely:

0: Rouhinta ja silitys Q478

1: Vain rouhinta
2: Vain silitys valmismittaan ‘Il"""[
3: Vain silitys tydvaran mittaan Q484
Varmuusetdisyys Q460 (inkrementaalinen): Etdisyys r ¢ [o
vetaytymisliiketta ja esipaikoitusta varten Q463 -
Muodon kéddnté Q499: Muodon koneistussuunnan ? o1 10460
maarittely:
0: Muoto toteutetaan ohjelmoituun suuntaan #
1: Muoto toteutetaan ohjelmoidun suunnan suhteen 7 i ? @Q483
vastakkaiseen suuntaan
Maksimilastuamissyvyys Q463: Maksimiasetuslike = 70 e
(sademitta) sateittdisessa suunnassa. Asetusliike
jaotellaan tasamaaraisesti hiontalastujen
valttamiseksi.
Rouhintasyottoarvo Q478: Syottdnopeus
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksik6ssa millimetria per minuutti.
Halkaisijatyovara Q483: Maaritellyn muodon
halkaisijamitan tydvara
Tyovara Z Q484: Maaritellyn muodon tydvara
aksiaalisessa suunnassa o ___0_4?0___"__ -
is
%] 0|480
™|
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b Silityssydttoarvo Q505: Sydttdnopeus Esimerkki: NC-lauseet
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

I Sisdanpisto Q487: Sisdanpistoelementtien
koneistuksen salliminen:
0: Ei sisdanpistoelementtien koneistusta
1: Sisdanpistoelementtien koneistus

> Sisddnpiston syottoarvo Q488: Syottdnopeus
sisaanpistoelementin koneistuksessa.

b Lastunrajoitus Q479: Lastunrajoituksen aktivointi:
0: Ei aktiivista lastunrajoitusta
1: Lastunrajoitus (Q480/Q482)

TOSORVAUS PITKITTAIN (Tyokierto 810)

> Halkaisijan raja-arvo Q480: Muodon rajoituksen X-
koordinaatti (halkaisijamitta)

> Raja-arvo Z Q482: Muodon rajoituksen Z-arvo

®
™
F
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13.10 MUODON SUUNTAINEN SORVAUS (Tyokierto 815)

13.10 MUODON SUUNTAINEN
SORVAUS (Tyékierto 815)

Kaytto

Talla tyokierrolla voit koneistaa tyokappaleita mielivaltaisilla
sorvausmuodoilla. Muodon kuvaus tehdaan aliohjelmassa.

Voit kayttaa tydkiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu muodon
suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisa- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
muodon alkupiste on suurempi kuin loppupiste, tydkierto suorittaa
ulkopuolisen koneistuksen. Jos muodon alkupiste on pienempi kuin
loppupiste, tydkierto suorittaa sisdpuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

TNC kayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessé vaikuttavaa tyokaluasemaa: Jos aloituspisteen Z-
koordinaatti on pienempi kuin muodon alkupiste, TNC paikoittaa
tyokalun Z-koordinaatin suunnassa varmuusetaisyydelle ja aloittaa
tyokierron siitd kohdasta.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottdnopeudella. TNC laskee asetusarvon huomioimalla
maarittelyarvon Q463 MAKS. LAST.SYVYYS.

2 TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen vélisen alueen. Lastu
suoritetaan muodon suuntaisesti ja toteutetaan maaritellylla
syottdarvolla Q478.

3 TNC vetaa tyokalun takaisin alkupisteen X-koordinaattiin
maéritellyn sy6ttdéarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeella takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toistaa tata tyonkulkua (1 ... 4), kunnes valmis muoto on
saavutettu.

6 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.
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Tyokierron kulku silityksessa

Jos aloituspisteen Z-koordinaatti on pienempi kuin muodon alkupiste,
TNC paikoittaa tyokalun Z-koordinaatin suunnassa
varmuusetaisyydelle ja aloittaa tyokierron siitd kohdasta.

1 TNC suorittaa asetusliikkeen pikasyottonopeudella.

2 TNC silittda valmisosan muodon (muodon alkupisteestda muodon
loppupisteeseen) maéaritellylla syottdarvolla Q505.

3 TNC vetaa tydkalua takaisin varmuusetaisyyden verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

=)

Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua
turvalliseen asemaan sadekorjauksella RO.

Tyokalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
vaikuttaa lastuttavaan alueeseen (tyokierron aloituspiste).

TNC huomioi tydkalun terdgeometrian niin, ettei se vaikuta
haitallisesti muotoelementtiin. Jos kokonaiskoneistus ei
ole mahdollista aktiivisella tyokalulla, TNC antaa
varoituksen.

Ennen tydkierron kutsua on maariteltava tyokierto 14
KONTUR, jotta aliohjelman numero voidaan maaritella.

Huomioi lastunpoistotydkiertoja koskevat perusteet (katso
sivua 286).

HEIDENHAIN TNC 640
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13.10 MUODON SUUNTAINEN SORVAUS (Tyokierto 815)

Tyokiertoparametrit

308

Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tyovaran mittaan

Varmuusetdisyys Q460 (inkrementaalinen): Etdisyys
vetaytymisliiketta ja esipaikoitusta varten

Aihiotyévara Q485: Maaritellyn muodon mukainen
tybvara

Lastuamislinjat Q486: Lastuamislinjan tyypin
maarittely:

0: Lastut vakiopaksuudella

1: Tasaetaisyyksinen lastunjako

Muodon kaanto Q499: Muodon koneistussuunnan
maarittely:
0: Muoto toteutetaan ohjelmoituun suuntaan

1: Muoto toteutetaan ohjelmoidun suunnan suhteen

vastakkaiseen suuntaan

Maksimilastuamissyvyys Q463: Maksimiasetusliike
(sddemitta) sateittaisessd suunnassa. Asetusliike
jaotellaan tasamaaraisesti hiontalastujen
valttdmiseksi.

Q478
| T

‘0463

=

Q486 = 1

Tydkierrot: Sorvaus @



> Rouhintasyéttoarvo Q478: Sydttdnopeus Esimerkki: NC-lauseet
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

> Halkaisijatyovara Q483: Maaritellyn muodon
halkaisijamitan tydvara

> Tyovara Z Q484: Mééritellyn muodon tyOvara
aksiaalisessa suunnassa

b Silityssyottoarvo Q505: Syottonopeus
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottdarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.
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13.11 KORKOSORVAUS POIKITTAIN (Tyokierto 821)

13.11 KORKOSORVAUS POIKITTAIN
(Tyokierto 821)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit sorvata suorakulmaisia korkoja poikkisuunnassa.

Voit kayttaa tyokiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisa- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
tyokalu on tydkierron kutsumisen yhteydesséa koneistettavan muodon
ulkopuolella, tydkierto suorittaa ulkopuolisen koneistuksen. Jos
tyokalu on koneistettavan muodon sisdpuolella, tydkierto suorittaa
sisépuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

Tyokierto koneistaa alueen tydkierron aloituspisteesté tydkierrossa
maariteltyyn loppupisteeseen.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottdonopeudella. TNC laskee asetusarvon huomioimalla
maéarittelyarvon Q463 MAKS. LASTUAMISSYVYYS.

2 TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen vélisen alueen
poikkisuunnassa maaritellyn syottdarvon Q478 mukaan.

3 TNC vetaa tydkalua takaisin asetusarvon verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toistaa tata tyonkulkua (1 ... 4), kunnes valmis muoto on
saavutettu.

6 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

310

Tydkierrot: Sorvaus @



Tyokierron kulku silityksessa

1 TNC siirtda tyokalun Z-koordinaatin suunnassa
varmuusetaisyydelle Q460. Liike toteutuu pikasydton nopeudella.

2 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottonopeudella.

3 TNC silittda valmisosan muodon maéritellylla syottoarvolla Q505.

4 TNC vetaa tyokalua takaisin varmuusetaisyyden verran méaritellyn
syottdarvon nopeudella.

5 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua
@ aloitusasemaan sadekorjauksella RO.

Tydkalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
maéaaréaa lastuttavan alueen koon (tyokierron aloituspiste).

Huomioi lastunpoistotydkiertoja koskevat perusteet (katso
sivua 286).

HEIDENHAIN TNC 640
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13.11 KORKOSORVAUS POIKITTAIN (Tyokierto 821)

Tyokiertoparametrit

821 am

[l

312

Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tyovaran mittaan

Varmuusetdisyys Q460 (inkrementaalinen): Etdisyys
vetaytymisliiketta ja esipaikoitusta varten

Muodon Toppuhalkaisija Q493: Muodon loppupisteen
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon loppu Z Q494: Muodon loppupisteen Z-
koordinaatti

Maksimilastuamissyvyys Q463: Maksimiasetusliike
aksiaalisessa suunnassa. Asetusliike jaotellaan
tasamaaraisesti hiontalastujen valttdmiseksi.

Rouhintasyottoarvo Q478: Syottbnopeus
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottdarvon yksikossa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

Halkaisijatydvara Q483: Maaritellyn muodon
halkaisijamitan tydvara

Tyovara Z Q484: Maaritellyn muodon tydvara
aksiaalisessa suunnassa

Silityssyottoarvo Q505: Syottdnopeus
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

[ g

\
Q460

Q463

| E——
—Q494—» |
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~
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Esimerkki: NC-lauseet

11 CYCL DEF 821 KORKOSORVAUS POIKITTAIN
0215=+0 ;KONEISTUKSEN LAAJUUS
0460=+2  ;VARMUUSETAISYYS
0493=+30 ;MUODON LOPPUHALKAISIJA
0494=-5  ;MUODON LOPPU Z
0463=+3  ;MAKS. LASTUAMISSYVYYS
0478=+0.3 ;ROUHINTASYOTTOARVO
0483=+0.4 ;HALKAISIJATYOVARA
0484=+0.2 ;TYOVARA Z
0505=+0.2 ;SILITYSSYOTTOARVO

12 L X475 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

Tydkierrot: Sorvaus @



13.12 KORKOSORVAUS
POIKITTAIN LAAJENNETTU
(Tyokierto 822)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit sorvata korkoja poikkisuunnassa. Laajennetun
toiminnon laajuus:

Voit lisata viisteen tai pyoristyksen muodon alkuun ja loppuun.
Tydkierrossa voit maaritelld kulman taso- ja kehéapintoja varten.
Voit lisata pyoristyskaaren muotonurkkaan

Voit kayttaa tydkiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisé- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
aloitushalkaisija Q491 on suurempi kuin lopetushalkaisija Q493,
tyokierto suorittaa ulkopuolisen koneistuksen. Jos aloitushalkaisija
Q491 on pienempi kuin lopetushalkaisija Q493, tyokierto suorittaa
sisdpuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

TNC kayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tyokaluasemaa: Jos aloituspiste on lastuttavan
alueen sisdpuolella, TNC paikoittaa tyokalun Z-koordinaatin suunnassa
ja sen jalkeen X-koordinaatin suunnassa varmuusetaisyydelle ja
aloittaa tyOkierron siitd kohdasta.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyodttonopeudella. TNC laskee asetusarvon huomioimalla
maarittelyarvon Q463 MAKS. LASTUAMISSYVYYS.

2 TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen valisen alueen
poikkisuunnassa maaritellyn syottdarvon Q478 mukaan.

3 TNC vetaa tyokalua takaisin asetusarvon verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeellad takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toistaa taté tyonkulkua (1 ... 4), kunnes valmis muoto on
saavutettu.

6 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.12 KORKOSORVAUS POIKITTAIN LAAJENNETTU (Tyokierto 822)

Tyokierron kulku silityksessa

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottdnopeudella.

2 TNC silittédéd valmisosan muodon (muodon alkupisteestd muodon
loppupisteeseen) maaritellylla sydttdarvolla Q505.

3 TNC vetaa tydkalua takaisin varmuusetaisyyden verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua
@ aloitusasemaan sadekorjauksella RO.

Tybkalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
maaraa lastuttavan alueen koon (tydkierron aloituspiste).

Huomioi lastunpoistotydkiertoja koskevat perusteet (katso
sivua 286).

314

Tydkierrot: Sorvaus @



Tyokiertoparametrit

G Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
- maarittely:
0: Rouhinta ja silitys
1: Vain rouhinta
2: Vain silitys valmismittaan —Q492—»
3: Vain silitys tyovaran mittaan

Varmuusetdisyys Q460 (inkrementaalinen): Etdisyys Q450‘ —
vetaytymisliiketta ja esipaikoitusta varten

Muodon alkuhalkaisija Q491: Muodon alkupisteen X-
koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon alku Z Q492: Muodon alkupisteen Z-
koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon Toppuhalkaisija Q493: Muodon loppupisteen - ———
X-koordinaatti (halkaisijamitta) —Q494

Q463

\ !

[] Q|491

Femmaa O 0|493
Muodon Toppu Z Q494: Muodon loppupisteen Z-
koordinaatti

Tasopinnan kulma Q495: Tasopinnan ja
pyorintdakselin valinen kulma

Aloituselementin tyyppi Q501: Méaérittele muodon
aloituselementin (kehapinta) tyyppi: Q484
0: Ei lisdelementtia

1: Elementti on viiste

2: Elementti on pyoristyskaari

v
13.12 KORKOSORVAUS POIKITTAIN LAAJENNETTU (Tyokierto 822)

2
=
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[+]

Aloituselementin koko Q502: Muodon aloittavan
elementin suuruus (viisteen pituus)

LU

4

Muotonurkan pyoristys Q500: Muodon nurkassa
oleva pyoristyskaari. Jos mitdan pyoristyskaarta ei @ Q483
maaritelld, muotoon tehdaan terépalan nirkon

suuruinen pyoristys.

Kehdpinnan kulma Q496: Kehapinnan ja
pyorintaakselin valinen kulma

Lopetuselementin tyyppi Q503: Méarittele muodon
lopetuselementin (kehapinta) tyyppi:

0: Ei lisdelementtia

1: Elementti on viiste

2: Elementti on pydristyskaari

Lopetuselementin koko Q504: Muodon lopettavan
elementin suuruus (viisteen pituus)

Maksimilastuamissyvyys Q463: Maksimiasetusliike
aksiaalisessa suunnassa. Asetusliike jaotellaan
tasamaaraisesti hiontalastujen valttamiseksi.

HEIDENHAIN TNC 640 315 @



13.12 KORKOSORVAUS POIKITTAIN LAAJENNETTU (Tyokierto 822)

Rouhintasyéttéarve Q478: Systténopeus Esimerkki: NC-lauseet
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-

koodin, TNC tulkitsee sydttdarvon yksikdssa 11 CYCL DEF 822 KORKOSORVAUS POIKITTAIN
millimetrié per kierros, ilman M136-koodia se LAAJENNETTU

tulkitaan yksikéssa millimetrid per minuutti. Q215=+0  ;KONEISTUKSEN LAAJUUS
Halkaisijatydvara Q483: Maaritellyn muodon Q460=+2  ;VARMUUSETAISYYS

halkaisijamitan tydvara

e . Q491=+75 ;MUODON ALKUHALKAISIJA
Tyovara Z Q484: Maaritellyn muodon tydvara
aksiaalisessa suunnassa Q492=+0  ;MUODON ALKU Z

Silityssyéttoarvo Q505: Systténopeus 493=+30 ;MUODON LOPPUHALKAISIJA
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136- Q494=-15 ;MUODON LOPPU Z

koodin, TNC tulkitsee sydttdarvon yksikdssa - =

millimetria per kierros, ilman M136-koodia se droei putelblbL) L0
tulkitaan yksikdssa millimetria per minuutti. Q501=+1 ;ALOITUSELEMENTIN TYYPPI

0502=+0.5 ;ALOITUSELEMENTIN KOKO
Q500=+1.5 ;MUOTONURKAN PYORISTYS
0496=+5 ;KEHAPINNAN KULMA
Q503=+1 ;LOPETUSELEMENTIN TYYPPI
0504=+0.5 ; LOPETUSSELEMENTIN KOKO
0463=+3  ;MAKS. LASTUAMISSYVYYS
0478=+0.3 ;ROUHINTASYOTTOARVO
Q483=+0.4 ;HALKAISIJATYOVARA
0484=+0.2 ;TYOVARA Z
0505=+0.2 ;SILITYSSYOTTOARVO

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

316 Tydkierrot: Sorvaus @



13.13 SISAANPISTOSORVAUS
POIKITTAIN (Tyokierto 823)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit tasosorvata sisdanpistoelementteja
(upotuslastut).

Voit kdyttaa tydkiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin

suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisa- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos

aloitushalkaisija Q491 on suurempi kuin lopetushalkaisija Q493,

tyokierto suorittaa ulkopuolisen koneistuksen. Jos aloitushalkaisija

Q491 on pienempi kuin lopetushalkaisija Q493, tyokierto suorittaa
sisdpuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

Upostuslastun sisdpuolella TNC tekee asetusliikkeen sydttdarvolla
Q478. Vetaytymisliikkeet tehdaan kulloinkin varmuusetaisyydelle.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen

pikasyottonopeudella. TNC laskee asetusarvon huomioimalla

maarittelyarvon Q463 MAKS. LAST.SYVYYS.

2 TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen valisen alueen tason

suunnassa (poikittain) maaritellyn sydttdarvon nopeudella.
3 TNC vetaa tyodkalua takaisin asetusarvon verran maaritellyn
syottdarvon Q478 nopeudella.
4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeella takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toistaa tata tyonkulkua (1 ... 4), kunnes valmis muoto on

saavutettu.

6 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.13 SISAANPISTOSORVAUS POIKITTAIN (Tyokierto 823)

Tyokierron kulku silityksessa

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tyokaluasemaa: Jos aloituspisteen Z-
koordinaatti on pienempi kuin muodon alkupiste, TNC paikoittaa
tyokalun Z-koordinaatin suunnassa varmuusetaisyydelle ja aloittaa
tyokierron siita kohdasta.

1
2

3

4

TNC suorittaa asetusliikkeen pikasyottonopeudella.

TNC silittéa valmisosan muodon (muodon alkupisteestd muodon
loppupisteeseen) maaritellylla sydttdarvolla Q505.

TNC vetaa tydkalua takaisin varmuusetaisyyden verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

turvalliseen asemaan sadekorjauksella RO.

@ Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua

Tyokalun asema tydkierron kutsumisen yhteydessa
vaikuttaa lastuttavaan alueeseen (tyokierron aloituspiste).

TNC huomioi tydkalun terageometrian niin, ettei se vaikuta
haitallisesti muotoelementtiin. Jos kokonaiskoneistus ei
ole mahdollista aktiivisella tyokalulla, TNC antaa
varoituksen.

Huomioi lastunpoistotydkiertoja koskevat perusteet (katso
sivua 286).

318

Tydkierrot: Sorvaus @



Tyokiertoparametrit

Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tyovaran mittaan

\

Y
Q460
A

T

o
B
~
oo

5

Varmuusetdisyys Q460 (inkrementaalinen): Etdisyys
vetdytymisliikettd ja esipaikoitusta varten

Muodon alkuhalkaisija Q491: Alkupisteen
X-koordinaatti sisdanpistoliiketta varten
(halkaisijamitta)

Muodon alku Z Q492: Alkupisteen Z-koordinaatti
sisdanpistoliiketta varten

Muodon Toppuhalkaisija Q493: Muodon loppupisteen o 0493T
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

<

Muodon Toppu Z Q494: Muodon loppupisteen
Z-koordinaatti

Kylkikulma Q495: Sisdanpistokyljen kulma. Kulma
perustuu pyorintdakseliin suuntaiseen perusakseliin.

Maksimilastuamissyvyys Q463: Maksimiasetusliike
aksiaalisessa suunnassa. Asetusliike jaotellaan
tasamaaraisesti hiontalastujen valttdmiseksi.

Rouhintasyottoarvo Q478: Sydttdnopeus
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

13.13 SISAANPISTOSORVAUS POIKITTAIN (Tyokierto 823)
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TOSORVAUS POIKITTAIN (Tyokierto 823)

13.13 SISAA
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> Halkaisijatyovara Q483: Maaritellyn muodon
halkaisijamitan tydvara

b Tyovara Z Q484: Maéritellyn muodon tydvara
aksiaalisessa suunnassa

> Silityssyottoarvo Q505: Sydttdnopeus
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottdarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

Esimerkki: NC-lauseet

Tyékierrot: Sorvaus @



13.14 SISAANPISTOSORVAUS
POIKITTAIN LAAJENNETTU
(Tyokierto 824)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit tasosorvata sisaanpistoelementteja
(upotuslastut). Laajennetun toiminnon laajuus:

Voit lisata viisteen tai pyoristyksen muodon alkuun ja loppuun.

Tydkierrossa voit maaritelld kulman tasopintaa varten ja
pyoristyksen muotonurkkaa varten.

Voit kayttaa tydkiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisé- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
aloitushalkaisija Q491 on suurempi kuin lopetushalkaisija Q493,
tyokierto suorittaa ulkopuolisen koneistuksen. Jos aloitushalkaisija
Q491 on pienempi kuin lopetushalkaisija Q493, tyokierto suorittaa
sisdpuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

Upostuslastun sisépuolella TNC tekee asetusliikkeen sydttdarvolla
Q478. Vetaytymisliikkeet tehdaan kulloinkin varmuusetaisyydelle.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottonopeudella. TNC laskee asetusarvon huomioimalla
maarittelyarvon Q463 MAKS. LAST.SYVYYS.

2 TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen valisen alueen tason
suunnassa (poikittain) maaritellyn sydttdarvon nopeudella.

3 TNC vetaa tyokalua takaisin asetusarvon verran maaritellyn
syottdarvon Q478 nopeudella.

4 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toistaa taté tyonkulkua (1 ... 4), kunnes valmis muoto on
saavutettu.

6 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.14 SISAANPISTOSORVAUS POIKITTAIN LAAJENNETTU (Tyokierto 824)

Tyokierron kulku silityksessa

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tyokaluasemaa: Jos aloituspisteen Z-
koordinaatti on pienempi kuin muodon alkupiste, TNC paikoittaa
tyokalun Z-koordinaatin suunnassa varmuusetaisyydelle ja aloittaa
tyokierron siita kohdasta.

1
2

3

4

TNC suorittaa asetusliikkeen pikasyottonopeudella.

TNC silittéa valmisosan muodon (muodon alkupisteestd muodon
loppupisteeseen) maaritellylla sydttdarvolla Q505.

TNC vetaa tydkalua takaisin varmuusetaisyyden verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

turvalliseen asemaan sadekorjauksella RO.

@ Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua

Tyokalun asema tydkierron kutsumisen yhteydessa
vaikuttaa lastuttavaan alueeseen (tyokierron aloituspiste).

TNC huomioi tydkalun terageometrian niin, ettei se vaikuta
haitallisesti muotoelementtiin. Jos kokonaiskoneistus ei
ole mahdollista aktiivisella tyokalulla, TNC antaa
varoituksen.

Huomioi lastunpoistotydkiertoja koskevat perusteet (katso
sivua 286).
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Tydkierrot: Sorvaus @



Tyokiertoparametrit

Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tydvaran mittaan

Varmuusetdisyys Q460 (inkrementaalinen): Etdisyys
vetaytymisliiketta ja esipaikoitusta varten

Muodon alkuhalkaisija Q491: Alkupisteen
X-koordinaatti sisdanpistoliiketta varten
(halkaisijamitta)

Muodon alku Z Q492: Alkupisteen Z-koordinaatti
sisdanpistoliiketta varten

Muodon loppuhalkaisija Q493: Muodon loppupisteen
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon Toppu Z Q494: Muodon loppupisteen
Z-koordinaatti

KyTkikulma Q495: Sisdanpistokyljen kulma. Kulma
perustuu pyorintdakseliin suuntaiseen perusakseliin.

Aloituselementin tyyppi Q501: Méarittele muodon
aloituselementin (kehépinta) tyyppi:

0: Ei lisdelementtia

1: Elementti on viiste

2: Elementti on pydristyskaari

Aloituselementin koko Q502: Muodon aloittavan
elementin suuruus (viisteen pituus)

Muotonurkan pyoéristys Q500: Muodon nurkassa
oleva pyoristyskaari. Jos mitdan pyoristyskaarta ei
maaritelld, muotoon tehdaan terapalan nirkon
suuruinen pyoristys.

Lopetuselementin tyyppi Q503: Maérittele muodon
lopetuselementin (kehépinta) tyyppi:

0: Ei lisdelementtia

1: Elementti on viiste

2: Elementti on pyoristyskaari

Lopetuselementin koko Q504: Muodon lopettavan
elementin suuruus (viisteen pituus)

Maksimilastuamissyvyys Q463: Maksimiasetusliike
aksiaalisessa suunnassa. Asetusliike jaotellaan
tasamaaraisesti hiontalastujen valttamiseksi.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.14 SISAANPISTOSORVAUS POIKITTAIN LAAJENNETTU (Tyokierto 824)

Rouhintasyottoarvo Q478: Syottdnopeus
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksik6ssa millimetria per minuutti.

Halkaisijatydvara Q483: Maaritellyn muodon
halkaisijamitan tydvara

Tyovara Z Q484: Maaritellyn muodon tyovara
aksiaalisessa suunnassa

Silityssyottoarvo Q505: Sydttdnopeus
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

Esimerkki: NC-lauseet

11 CYCL DEF 824 SISAANPISTOSORVAUS

POIKITTAIN LAAJ.
0215=+0 ;KONEISTUKSEN LAAJUUS
0460=+2  ;VARMUUSETAISYYS
0491=+75 ;MUODON ALKUHALKAISIJA
0492=+0  ;MUODON ALKU Z
0493=+20 ;MUODON LOPPUHALKAISIJA
Q494=-10 ;MUODON LOPPU Z
0495=+70 ;KYLKIKULMA
Q501=+1 ;ALOITUSELEMENTIN TYYPPI
0502=+0.5 ;ALOITUSELEMENTIN KOKO
Q500=+1.5 ;MUOTONURKAN PYORISTYS
0496=+0 ;KEHAPINNAN KULMA
Q503=+1  ;LOPETUSELEMENTIN TYYPPI
0504=+0.5 ; LOPETUSSELEMENTIN KOKO
0463=+3  ;MAKS. LASTUAMISSYVYYS
0478=+0.3 ;ROUHINTASYOTTOARVO
Q483=+0.4 ;HALKAISIJATYOVARA
0484=+0.2 ;TYOVARA Z
0505=+0.2 ;SILITYSSYOTTOARVO

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

Tydkierrot: Sorvaus @



13.15 MUOTOSORVAUS

POIKITTAIN (Tyokierto 820)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit sorvata tyOkappaleita poikkisuuntaisesti
mielivaltaisilla sorvausmuodoilla. Muodon kuvaus tehdaan
aliohjelmassa.

Voit kayttaa tydkiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin

suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisé- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
muodon alkupiste on suurempi kuin loppupiste, tyokierto suorittaa
ulkopuolisen koneistuksen. Jos muodon alkupiste on pienempi kuin

loppupiste, tyokierto suorittaa sisdpuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tyOkaluasemaa: Jos aloituspisteen Z-
koordinaatti on pienempi kuin muodon alkupiste, TNC paikoittaa
tyOkalun Z-koordinaatin suunnassa muodon aloituspisteeseen ja
aloittaa tyOkierron siita kohdasta.

1

TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyodttonopeudella. TNC laskee asetusarvon huomioimalla
maarittelyarvon Q463 MAKS. LAST.SYVYYS.

TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen vélisen alueen
poikkisuunnassa. Poikkilastu suoritetaan akselin suhteen
kohtisuorasti ja toteutetaan maaritellylla syottdarvolla Q478.

TNC vetaa tydkalua takaisin asetusarvon verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeella takaisin lastun
aloituskohtaan.

TNC toistaa tatd tyonkulkua (1 ... 4), kunnes valmis muoto on
saavutettu.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

HEIDENHAIN TNC 640

13.15 MUOTOSORVAUS POIKITTAIN (Tyékierto 820)

” @



13.15 MUOTOSORVAUS POIKITTAIN (Tyokierto 820)

Tyokierron kulku silityksessa

Jos aloituspisteen Z-koordinaatti on pienempi kuin muodon alkupiste,
TNC paikoittaa tyokalun Z-koordinaatin suunnassa
varmuusetaisyydelle ja aloittaa tyokierron siitd kohdasta.

1 TNC suorittaa asetusliikkeen pikasydttonopeudella.

2 TNC silittdd valmisosan muodon (muodon alkupisteestd muodon
loppupisteeseen) maéaritellylla syottdarvolla Q505.

3 TNC vetaa tyokalua takaisin varmuusetaisyyden verran maaritellyn
syottdarvon nopeudella.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeella takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=)
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Lastunrajoitus rajoittaa koneistettavaa muotoaluetta.
Saapumis- ja poistumisreitit voivat kulkea
lastunrajoituksen vyli.

Tybdkaluasema ennen tydkierron kutsua vaikuttaa
lastunrajoituksen toteuttamiseen. TNC 640 lastuaa
materiaalin lastunrajoituksen silla puolella, jossa tydkalu on
ennen tydkierron kutsumista.

Ohjelmoi paikoituslause ennen tyokierron kutsua
turvalliseen asemaan sadekorjauksella RO.

Tydkalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
vaikuttaa lastuttavaan alueeseen (tyokierron aloituspiste).

TNC huomioi tydkalun terageometrian niin, ettei se vaikuta
haitallisesti muotoelementtiin. Jos kokonaiskoneistus ei
ole mahdollista aktiivisella tyokalulla, TNC antaa
varoituksen.

Ennen tyokierron kutsua on maariteltava tyokierto 14
KONTUR, jotta aliohjelman numero voidaan maaritella.

Huomioi lastunpoistotyokiertoja koskevat perusteet (katso
sivua 286).

Tydkierrot: Sorvaus @



Tyokiertoparametrit

&0 o Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
g madrittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tyovaran mittaan

Varmuusetdisyys Q460 (inkrementaalinen): Etdisyys
vetaytymisliiketta ja esipaikoitusta varten

Muodon kaanto Q499: Muodon koneistussuunnan
maarittely:

0: Muoto toteutetaan ohjelmoituun suuntaan

1: Muoto toteutetaan ohjelmoidun suunnan suhteen
vastakkaiseen suuntaan

Q463

Maksimilastuamissyvyys Q463: Maksimiasetusliike
aksiaalisessa suunnassa. Asetusliike jaotellaan
tasamaaraisesti hiontalastujen valttamiseksi.

Rouhintasyottoarvo Q478: Sydttdnopeus
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikdssa millimetria per minuutti.

Q484
Halkaisijatydvara Q483: Maaritellyn muodon B
halkaisijamitan tydvara II

Tyovara Z Q484: Maaritellyn muodon tyévara
aksiaalisessa suunnassa

)—{ﬂ Q483

13.15 MUOTOSORVAUS POIKITTAIN (Tyékierto 820)
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b Silityssyottoarvo Q505: Syottdnopeus
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksik6ssa millimetria per minuutti.

I Sisaanpisto Q487: Sisdédnpistoelementtien
koneistuksen salliminen:
0: Ei sisdanpistoelementtien koneistusta
1: Sisddnpistoelementtien koneistus

) Sisadnpiston syéttoarve Q488: Syottdnopeus
sisadanpistoelementin koneistuksessa.

b Lastunrajoitus Q479: Lastunrajoituksen aktivointi:
0: Ei aktiivista lastunrajoitusta
1: Lastunrajoitus (Q480/Q482)

» Halkaisijan raja-arve Q480: Muodon rajoituksen
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

» Raja-arvo Z Q482: Muodon rajoituksen Z-arvo

Esimerkki: NC-lauseet

Tyékierrot: Sorvaus @



13.16 SATEITTAISPISTO (Tyokierto 861)

Kaytto

Talla tyokierrolla voit sorvata suorakulmaisia pistouria sateen
suunnassa.

Voit kayttaa tyokiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisa- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
tyokalu on tydkierron kutsumisen yhteydessa koneistettavan muodon
ulkopuolella, tydkierto suorittaa ulkopuolisen koneistuksen. Jos
tyokalu on koneistettavan muodon sisapuolella, tyokierto suorittaa
sisdpuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

Tydkierto koneistaa vain alueen tyokierron aloituspisteesta
tyokierrossa maariteltyyn loppupisteeseen.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasydttonopeudella (sivuttaisasetus = 0,8 teran leveys).

2 TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen valisen alueen
aksiaalisessa suunnassa maaritellyn syottdarvon Q478 mukaan.

3 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin lastun
aloituskohtaan.

4 TNC toistaa tatéa tyonkulkua (1 ... 3), kunnes uran leveys on
saavutettu.

5 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.16 SATEITTAISPISTO (Tyokierto 861)

Tyokierron kulku silityksessa

1 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld uran ensimmaiseen
sivupintaan.

TNC silittdad uran sivuseinaman maaritellylla syottdarvolla Q505.

TNC vetaa tyokalun takaisin pikaliikkeella.
TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella uran toiseen sivupintaan.
TNC silittéda uran sivuseinaman maaritellylla syottdarvolla Q505.

W NO G A_~WNDN

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua
@ aloitusasemaan sadekorjauksella RO.

Tydkalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
maaraa lastuttavan alueen koon (tydkierron aloituspiste).

330

TNC silittaa puolikkaan uran leveyden maaritellylla syottdarvolla.

TNC silittdad puolikkaan uran leveyden maéaritellylla sydttdarvolla.

Tydkierrot: Sorvaus @



Tyokiertoparametrit

w1 | Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
[ madrittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan
3: Vain silitys tyovaran mittaan P

Varmuusetdisyys Q460: Varattu, ei talla hetkella \
| S

toimintoa $ jEQA,SO
Muodon Toppuhalkaisija Q493: Muodon loppupisteen

X-koordinaatti (halkaisijamitta) i

Muodon Toppu Z Q494: Muodon loppupisteen d T @ Q483
Z-koordinaatti

Rouhintasyottéarvo Q478: Syoéttonopeus L
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-

koodin, TNC tulkitsee syottdarvon yksikossa

millimetria per kierros, ilman M136-koodia se

tulkitaan yksikdssa millimetria per minuutti.

Halkaisijatyovara Q483: Maaritellyn muodon
halkaisijamitan tyovara

Tyévara Z Q484: Maaritellyn muodon tyovara Q484 P

13.16 SATEITTAISPISTO (Tyokierto 861)

aksiaalisessa suunnassa

Silityssyottoarvo Q505: Syottdnopeus fal
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136- '
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa

millimetria per kierros, ilman M136-koodia se

tulkitaan yksikdssa millimetria per minuutti.

Esimerkki: NC-lauseet

11 CYCL DEF 861 SATEITTAISPISTO
Q215=+0 ;KONEISTUKSEN LAAJUUS
0460=+2  ;VARMUUSETAISYYS
0493=+50 ;MUODON LOPPUHALKAISIJA
Q494=-50 ;MUODON LOPPU Z
0478=+0.3 ;ROUHINTASYOTTOARVO
0483=+0.4 ;HALKAISIJATYOVARA
0484=+0.2 ;TYOGVARA Z
0505=+0.2 ;SILITYSSYOTTOARVO

12 L X+75 Y+0 Z-25 FMAX M303

13 CYCL CALL

HEIDENHAIN TNC 640 331 @



13.17 SATEITTAISPISTO LAAJENNETTU (Tyokierto 862)

13.17 SATEITTAISPISTO
LAAJENNETTU (Tyokierto 862)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit tehda séateittaisia pistouria. Laajennetun
toiminnon laajuus:

Voit lisdta viisteen tai pyoristyksen muodon alkuun ja loppuun.
Tyokierrossa voit maaritelld kulman uran sivuseinamia varten.
Voit lisata pydristyskaaret muotonurkkiin

Voit kayttaa tydkiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisa- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
aloitushalkaisija Q491 on suurempi kuin lopetushalkaisija Q493,
tyokierto suorittaa ulkopuolisen koneistuksen. Jos aloitushalkaisija
Q491 on pienempi kuin lopetushalkaisija Q493, tyokierto suorittaa
sisdpuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyottdnopeudella (sivuttaisasetus = 0,8 terén leveys).

2 TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen vélisen alueen
aksiaalisessa suunnassa maaritellyn syottdarvon Q478 mukaan.

3 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin lastun
aloituskohtaan.

4 TNC toistaa tata tyonkulkua (1 ... 3), kunnes uran leveys on
saavutettu.

5 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.
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Tydkierrot: Sorvaus @



Tyokierron kulku silityksessa

1

0O NO OC1LHWN

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld uran ensimmaiseen
sivupintaan.

TNC silittda uran sivuseinaman maaritellylla syottoarvolla Q505.

TNC silittaa puolikkaan uran leveyden maaritellylla syottdarvolla.

TNC vetaa tyokalun takaisin pikaliikkeella.
TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella uran toiseen sivupintaan.
TNC silittédad uran sivuseindaman maaritellylla syottoarvolla Q505.

TNC silittda puolikkaan uran leveyden maaritellylla sydttdarvolla.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

aloitusasemaan sadekorjauksella RO.

@ Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua

Tyokalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
maéaaréaa lastuttavan alueen koon (tyokierron aloituspiste).

HEIDENHAIN TNC 640
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13.17 SATEITTAISPISTO LAAJENNETTU (Tyokierto 862)

Tyokiertoparametrit

86z [

334

Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tyovaran mittaan

Varmuusetdisyys Q460: Varattu, ei talla hetkella oy

L 460
toimintoa ‘ &

>
Lot

Muodon alkuhalkaisija Q491: Muodon alkupisteen
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

@ Q483

Muodon alku Z Q492: Muodon alkupisteen

Z-koordinaatti T
Muodon loppuhalkaisija Q493: Muodon loppupisteen .
X-koordinaatti (halkaisijamitta) P AR =

Muodon loppu Z Q494: Muodon loppupisteen
Z-koordinaatti

Kylkikulma Q495: Muodon alkupisteen kyljen ja
pyorintdakselin suhteen kohtisuoran tason vélinen

kulma =478
Aloituselementin tyyppi Q501: Méarittele muodon Q484 E
aloituselementin (kehépinta) tyyppi: ;

0: Ei lisdelementtia
1: Elementti on viiste
2: Elementti on pyoristyskaari
a Q491

Aloituselementin koko Q502: Muodon aloittavan
elementin suuruus (viisteen pituus)

Muotonurkan pyoristys Q500: Muodon nurkassa
oleva pyoristyskaari. Jos mitaan pyoristyskaarta ei
maaritelld, muotoon tehdaan terapalan nirkon
suuruinen pyoristys.

Toinen kylkikulma Q496: Muodon loppupisteen
kyljen ja pyorintaakselin suhteen kohtisuoran tason
valinen kulma

Lopetuselementin tyyppi Q503: Méaérittele muodon
lopetuselementin tyyppi:

0: Ei lisdelementtia

1: Elementti on viiste

2: Elementti on pyoristyskaari

Lopetuselementin koko Q504: Muodon lopettavan
elementin suuruus (viisteen pituus)

Tydkierrot: Sorvaus @



> Rouhintasyottoarvo Q478: Syodttdnopeus
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

> Halkaisijatyovara Q483: Maaritellyn muodon
halkaisijamitan tydvara

> Tyovara Z Q484: Mééritellyn muodon tyOvara
aksiaalisessa suunnassa

b Silityssyottoarvo Q505: Syottonopeus
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottdarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: NC-lauseet

N
©
0
]
t
2
=
:0
3
=
L
=
=
L
=
<
<
]
=
9
o.
2
=
=
<
70
N
-
™
-

” @



13.18 MUODON SATEITTAISPISTO (Tyékierto 860)

13.18 MUODON SATEITTAISPISTO
(Tyokierto 860)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit tehdd mielivaltaisen muotoisia sateittaisia
pistouria.

Voit kayttaa tydkiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisa- ja ulkopuoliseen koneistukseen. Jos
muodon alkupiste on suurempi kuin loppupiste, tydkierto suorittaa
ulkopuolisen koneistuksen. Jos muodon alkupiste on pienempi kuin
loppupiste, tydkierto suorittaa sisdpuolisen koneistuksen.

Tyokierron kulku rouhinnassa

1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella Z-koordinaattiin
(ensimmainen sisdanpistoasema).

2 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasydttdbnopeudella (sivuttaisasetus = 0,8 teran leveys).

3 TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen vélisen alueen
sateittaisessa suunnassa maaritellyn sydttdarvon Q478 mukaan.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toistaa tata tyonkulkua (2 ... 4), kunnes uran muoto on
saavutettu.

6 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

336

Tydkierrot: Sorvaus @



Tyokierron kulku silityksessa

1

NoO oA WNDN

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld uran ensimmaiseen
sivupintaan.

TNC silittda uran sivuseinaman maaritellylla syottoarvolla Q505.

TNC silittaa puolikkaan uran leveyden maaritellylla syottdarvolla.

TNC vetaa tyokalun takaisin pikaliikkeella.
TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella uran toiseen sivupintaan.
TNC silittédad uran sivuseindaman maaritellylla syottoarvolla Q505.

TNC silittda uran toisen puolikkaan leveyden maaritellylla
syottdarvolla.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelléd takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Lastunrajoitus rajoittaa koneistettavaa muotoaluetta.
Saapumis- ja poistumisreitit voivat kulkea
lastunrajoituksen yli.

Tybkaluasema ennen tyokierron kutsua vaikuttaa
lastunrajoituksen toteuttamiseen. TNC 640 lastuaa

materiaalin lastunrajoituksen silla puolella, jossa tyokalu on

ennen tyokierron kutsumista.

Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua
@ aloitusasemaan sadekorjauksella RO.

Tydkalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
maéaaréaa lastuttavan alueen koon (tyokierron aloituspiste).

Ennen tyodkierron kutsua on maariteltava tyokierto 14
KONTUR, jotta aliohjelman numero voidaan maaritella.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.18 MUODON SATEITTAISPISTO (Tyokierto 860)

Tyokiertoparametrit

oo | Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden

[ maarittely: = Q478
0: Rouhinta ja silitys =
1: Vain rouhinta —
2: Vain silitys valmismittaan ;
3: Vain silitys tydvaran mittaan Q484
Varmuusetdisyys Q460: Varattu, ei talla hetkella LQ450
toimintoa [

Rouhintasyottoarvo Q478: Syottdnopeus
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa @ Q483
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksik6ssa millimetria per minuutti.

Halkaisijatyovara Q483: Maaritellyn muodon
halkaisijamitan tydvara

Tyovara Z Q484: Maaritellyn muodon tydvara
aksiaalisessa suunnassa
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b Silityssydttoarvo Q505: Sydttdnopeus Esimerkki: NC-lauseet
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

b Lastunrajoitus Q479: Lastunrajoituksen aktivointi:
0: Ei aktiivista lastunrajoitusta
1: Lastunrajoitus (Q480/Q482)

> Halkaisijan raja-arvo Q480: Muodon rajoituksen X-
koordinaatti (halkaisijamitta)

> Raja-arvo Z Q482: Muodon rajoituksen Z-arvo

13.18 .|ODON SATEITTAISPISTO (Tyokierto 860)
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13.19 AKSIAALIPISTO (Tyokierto 871)

13.19 AKSIAALIPISTO (Tyokierto 871)

Kayttd

Talla tydkierrolla voit sorvata suorakulmaisia pistouria aksiaalisessa
suunnassa (tasopisto).

Voit kayttaa tyokiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin

suuntaisesti.

Tyokierron kulku rouhinnassa

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tyokaluasemaa: Tyokierto koneistaa vain
alueen tyokierron aloituspisteesta tyokierrossa maariteltyyn
loppupisteeseen.

1

2

TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasydttdnopeudella (sivuttaisasetus = 0,8 terén leveys).

TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen valisen alueen
sateittdisessa suunnassa maaritellyn sydttdarvon Q478 mukaan.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld takaisin lastun
aloituskohtaan.

TNC toistaa tata tyonkulkua (1 ... 3), kunnes uran leveys on
Saavutettu.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.
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Tyokierron kulku silityksessa

1

0O NO OC1LHWN

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld uran ensimmaiseen
sivupintaan.

TNC silittda uran sivuseinaman maaritellylla syottoarvolla Q505.

TNC silittaa puolikkaan uran leveyden maaritellylla syottdarvolla.

TNC vetaa tyokalun takaisin pikaliikkeella.
TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella uran toiseen sivupintaan.
TNC silittédad uran sivuseindaman maaritellylla syottoarvolla Q505.

TNC silittda puolikkaan uran leveyden maaritellylla sydttdarvolla.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

aloitusasemaan sadekorjauksella RO.

@ Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua

Tyokalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
maéaaréaa lastuttavan alueen koon (tyokierron aloituspiste).

HEIDENHAIN TNC 640
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13.19 AKSIAALIPISTO (Tyokierto 871)

Tyokiertoparametrit

871

342

Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tyovaran mittaan

Varmuusetdisyys Q460: Varattu, ei talla hetkella
toimintoa

Muodon Toppuhalkaisija Q493: Muodon loppupisteen
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon loppu Z Q494: Muodon loppupisteen
Z-koordinaatti

Rouhintasyottoarvo Q478: Syottbnopeus
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottdarvon yksikossa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

Halkaisijatyovara Q483: Maaritellyn muodon
halkaisijamitan tyovara

Tyovara Z Q484: Maaritellyn muodon tydvara
aksiaalisessa suunnassa

Silityssyottoarvo Q505: Syottdnopeus
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

Q484 i
m B
‘ @ Q483
____________________________________ }
—Q494

Esimerkki: NC-lauseet

11 CYCL DEF 871 AKSIAALIPISTO
0215=+0 ;KONEISTUKSEN LAAJUUS
0460=+2  ;VARMUUSETAISYYS
0493=+50 ;MUODON LOPPUHALKAISIJA
Q494=-10 ;MUODON LOPPU Z
0478=+0.3 ;ROUHINTASYOTTOARVO
0483=+0.4 ;HALKAISIJATYOVARA
0484=+0.2 ;TYOVARA Z
Q505=+0.2 ;SILITYSSYOTTOARVO

12 L X+65 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

Tydkierrot: Sorvaus @



13.20 AKSIAALIPISTO LAAJENNETTU
(Tyokierto 872)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit sorvata pistouria aksiaalisessa suunnassa
(tasopisto). Laajennetun toiminnon laajuus:

Voit lisdta viisteen tai pydristyksen muodon alkuun ja loppuun.
Tydkierrossa voit maaritelld kulman uran sivuseindmia varten.
Voit lisata pyéristyskaaret muotonurkkiin

Voit kayttaa tyokiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Tyokierron kulku rouhinnassa

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tyOkaluasemaa: Jos aloituspisteen Z-
koordinaatti on pienempi kuin Q492 MUODON ALKU Z, TNC paikoittaa
tyokalun Z-koordinaatin suunnassa etaisyydelle Q492 ja aloittaa
tyokierron siitéd kohdasta.

1 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyotténopeudella (sivuttaisasetus = 0,8 terén leveys).

2 TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen valisen alueen
sateittdisessad suunnassa maaritellyn sy6ttdarvon Q478 mukaan.

3 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin lastun
aloituskohtaan.

4 TNC toistaa tatéa tyonkulkua (1 ... 3), kunnes uran leveys on
saavutettu.

5 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeellad takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.20 AKSIAALIPISTO LAAJENNETTU (Tyokierto 872)

Tyokierron kulku silityksessa

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tytkaluasemaa. Jos aloituspisteen
Z-koordinaatti on pienempi kuin Q492 MUODON ALKU Z, TNC paikoittaa
tyokalun Z-koordinaatin suunnassa etéisyydelle Q492 ja aloittaa
tyokierron siita kohdasta.

1

0 NG A~WN

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld uran ensimmaiseen
sivupintaan.

TNC silittda uran sivuseinaman maaritellylla sydttdarvolla Q505.
TNC vetaa tyokalun takaisin pikaliikkeella.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella uran toiseen sivupintaan.
TNC silittdad uran sivuseinaman maaritellylla syottdarvolla Q505.
TNC silittdad puolikkaan uran leveyden maaritellylla sydttdarvolla.
TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld ensimmaiseen sivupintaan.
TNC silittda uran toisen puolikkaan leveyden maaritellylla
syottdarvolla.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

aloitusasemaan sadekorjauksella RO.

@ Ohjelmoi paikoituslause ennen tyokierron kutsua

Tydkalun asema tyokierron kutsumisen yhteydessa
maaraa lastuttavan alueen koon (tydkierron aloituspiste).

344
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Tyokiertoparametrit

872

Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tydvaran mittaan

Varmuusetdisyys Q460: Varattu, ei talla hetkella
toimintoa

Muodon alkuhalkaisija Q491: Muodon alkupisteen
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon alku Z Q492: Muodon alkupisteen
Z-koordinaatti

Muodon loppuhalkaisija Q493: Muodon loppupisteen
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon Toppu Z Q494: Muodon loppupisteen
Z-koordinaatti

KyTkikulma Q495: Muodon alkupisteen kyljen ja
pyorintdakselin suuntaisen tason valinen kulma

Aloituselementin tyyppi Q501: Méaérittele muodon
aloituselementin (kehapinta) tyyppi:

0: Ei lisdelementtia

1: Elementti on viiste

2: Elementti on pyoristyskaari

Aloituselementin koko Q502: Muodon aloittavan
elementin suuruus (viisteen pituus)

Muotonurkan pyoristys Q500: Muodon nurkassa
oleva pyoristyskaari. Jos mitdan pyoristyskaarta ei
maaritelld, muotoon tehdaan terapalan nirkon
suuruinen pyoristys.

Toinen kylkikulma Q496: Muodon loppupisteen
kyljen ja pydrintaakselin suuntaisen tason valinen
kulma

Lopetuselementin tyyppi Q503: Méaérittele muodon
lopetuselementin tyyppi:

0: Ei lisdelementtia

1: Elementti on viiste

2: Elementti on pydristyskaari

Lopetuselementin koko Q504: Muodon lopettavan
elementin suuruus (viisteen pituus)

Rouhintasyottoarvo Q478: Sydttdnopeus
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikdssa millimetria per minuutti.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.20 A

346

> Halkaisijatyovara Q483: Maaritellyn muodon
halkaisijamitan tydvara

b Tyovara Z Q484: Maéritellyn muodon tydvara
aksiaalisessa suunnassa

> Silityssyottoarvo Q505: Sydttdnopeus
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottdarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti.

Esimerkki: NC-lauseet

Tyékierrot: Sorvaus @



13.21 AKSIAALINEN MUOTOPISTO
(Tyokierto 870)

Kaytto

Talla tydkierrolla voit tehda mielivaltaisen muotoisia aksiaalisia
pistouria (tasopisto).

Voit kdyttaa tydkiertoa valintasi mukaan joko rouhintaan, silitykseen tai
kokonaiskoneistukseen. Sorvauksessa lastunpoisto tapahtuu akselin
suuntaisesti.

Tyokierron kulku rouhinnassa

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tyOkaluasemaa: Jos aloituspisteen Z-
koordinaatti on pienempi kuin muodon alkupiste, TNC paikoittaa
tyokalun Z-koordinaatin suunnassa muodon muodon alkupisteeseen ja
aloittaa tyOkierron siita kohdasta.

1 TNC paikoittaa tytkalun pikaliikkeelld X-koordinaattiin
(ensimmainen sisdanpistoasema).

2 TNC suorittaa akselin suuntaisen asetusliikkeen
pikasyotténopeudella (sivuttaisasetus = 0,8 terén leveys).

3 TNC lastuaa alkupisteen ja loppupisteen valisen alueen
aksiaalisessa suunnassa maaritellyn syottdarvon Q478 mukaan.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toistaa tata tyonkulkua (2 ... 4), kunnes uran muoto on
saavutettu.

6 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeella takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.21 AKSIAALINEN MUOTOPISTO (Tyokierto 870)

Tyokierron kulku silityksessa

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tyokaluasemaa.

1

No o~ WDN

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld uran ensimmaiseen
sivupintaan.

TNC silittda uran sivuseinaman maaritellylla sydttdarvolla Q505.
TNC silittéda puolikkaan uran leveyden maaritellylla sydttdarvolla.
TNC vetaa tyokalun takaisin pikaliikkeella.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella uran toiseen sivupintaan.
TNC silittdad uran sivuseinaman maaritellylla syottdarvolla Q505.
TNC silittda uran toisen puolikkaan leveyden maaritellylla
syottdarvolla.

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Lastunrajoitus rajoittaa koneistettavaa muotoaluetta.
Saapumis- ja poistumisreitit voivat kulkea

lastunrajoituksen vyli.

Tybdkaluasema ennen tydkierron kutsua vaikuttaa
lastunrajoituksen toteuttamiseen. TNC 640 lastuaa
materiaalin lastunrajoituksen silla puolella, jossa tydkalu on
ennen tydkierron kutsumista.

aloitusasemaan sadekorjauksella RO.

@ Ohjelmoi paikoituslause ennen tyokierron kutsua

Tyokalun asema tydkierron kutsumisen yhteydessa
maaraa lastuttavan alueen koon (tyodkierron aloituspiste).

Ennen tydkierron kutsua on maariteltava tyokierto 14
KONTUR, jotta aliohjelman numero voidaan maaritella.
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Tyokiertoparametrit

= Koneistuslaajuus Q215: Koneistuksen laajuuden
- madrittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys valmismittaan

3: Vain silitys tydvaran mittaan

Varmuusetdisyys Q460: Varattu, ei talla hetkella

toimintoa Q478
Rouhintasyottéarvo Q478: Syottonopeus {l“““"
rouhintakoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-

koodin, TNC tulkitsee syottéarvon yksikdssa

millimetrié per kierros, ilman M136-koodia se

tulkitaan yksikéssa millimetria per minuutti. Waiss

Halkaisijatyovara Q483: Maaritellyn muodon
halkaisijamitan tyovara

Tyovara Z Q484: Maaritellyn muodon tybvara
aksiaalisessa suunnassa

13.21 AKSIAALINEN MUOTOPISTO (Tyoékierto 870)
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b Silityssyottoarvo Q505: Sydttdnopeus Esimerkki: NC-lauseet
silityskoneistuksessa. Kun olet ohjelmoinut M136-
koodin, TNC tulkitsee syottoarvon yksikdssa
millimetria per kierros, ilman M136-koodia se
tulkitaan yksik6ssa millimetria per minuutti.

b Lastunrajoitus Q479: Lastunrajoituksen aktivointi:
0: Ei aktiivista lastunrajoitusta
1: Lastunrajoitus (Q480/Q482)

> Halkaisijan raja-arvo Q480: Muodon rajoituksen X-
koordinaatti (halkaisijamitta)

> Raja-arvo Z Q482: Muodon rajoituksen Z-arvo

Tyékierrot: Sorvaus @



13.22 KIERRE PITKITTAIN
(Tyokierto 831)

Kaytto

Talla tyokierrolla voit sorvata kierteitd pituussuunnassa.
Voit tehda talla tydkierrolla yksi- tai monikierreuraisia kierteita.

Jos et madrittele tydkierrossa kierteen syvyytta, kaytetdan standardin
ISO1502 mukaista kierteen syvyytta.

Voit kayttaa tata tyokiertoa siséa- ja ulkopuoliseen koneistukseen.

Tydokierron kulku

TNC kéayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen
yhteydessa vaikuttavaa tyokaluasemaa.

1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld varmuusetaisyydelle kierteen
eteen ja suorittaa asetusliikkeen.

2 TNC toteuttaa akselin suuntaisen pituuslastun. Talldin TNC
synkronoi syottdarvon ja pydrintdnopeuden niin, ettd maaritelty
nousu toteutuu.

3 TNC nostaa tyokalun pikaliikkeella varmuusetaisyydelle.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toteuttaa asetusliikkeen. Asetukset suoritetaan asetuskulman
Q467 mukaan.

6 TNC toistaa tata tyonkulkua (2 ... 5), kunnes kierteen syvyys on
saavutettu.

7 TNC suoruttaa koodissa Q476 maaritellyn lukumaéaran vapaalastuja.

8 TNC toistaa tata tyonkulkua (2 ... 7) kierreurien lukumaéaran Q475
mukaan.

9 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.

HEIDENHAIN TNC 640
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

352

Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua
aloitusasemaan sadekorjauksella RO.

TNC kayttdaa varmuusetaisyytta Q460 aloituspituutena.
Aloituspituuden on oltava riittavan pitka, jotta syottoakselit
voidaan kiihdyttaa tarvittavaan nopeuteen.

TNC kayttaa kierteen nousua yliajopituutena.
Yliajopituuden on oltava riittdvan pitka, jotta
syoOttdakseleiden nopeutta voidaan hidastaa halutulla
tavalla.

Tyokierrossa 832 KIERRE PITKITTAIN LAAJENNETTU on
kaytettavissa parametrit aloituspituudelle ja
yliajopituudelle.

Kierteityslastun toteutuksen aikana syottéarvon
muunnoskytkin ei ole voimassa. Kierrosluvun
muunnoskytkin on voimassa rajoitetusti (koneen
valmistaja maarittelee, katso koneen kayttdohjekirjaa).

Tydkierrot: Sorvaus @



Tyokiertoparametrit

Kierteen sijainti Q471: Maarittele kierteen sijainti:
0: Ulkokierre
1: Sisakierre

Varmuusetdisyys Q460: Varmuusetdisyys
sateittdisessd ja aksiaalisessa suunnassa. —AGd Q492w
Aksiaalisessa suunnassa varmuusetaisyys on

(aloituspituus) kiihdyttdmista varten synkronoituun Q472
syottdbnopeuteen. o= 3

i
Kierteen halkaisija Q460: Maarittele kierteen A | | — L. ‘0460
halkaisija. Ulkokierteella (Q471==0) maaritellaan . Vi ]

13.22 KIERRE PITKITTAIN (Tyokierto 831)

nimellishalkaisija. Sisakierteella (Q471==1) maaritelladn
sisahalkaisija.

) =0—=1I50 1502
Kierteen nousu Q472: Kierteen nousu

Kierteen syvyys Q473: Sdteeseen perustuva kierteen
syvyys. Maarittelyllda O ohjaus méaaraa nousun
perusteella kierteen syvyyden metriselle kierteelle.

Muodon alku Z Q492: Aloituspisteen Z-koordinaatti

Muodon loppu Z Q494: Loppupisteen Z-koordinaatti
sisaltaen kierteen lopetuksen Q474.

Kierteen lopetus Q474: Liikkeen pituus, jonka
mukaan tyokalua nostetaan kierteen lopussa
todellisesta asetussyvyydesta kierteen halkaisijan Q467

mittaan Q460. >
Maksimilastuamissyvyys Q453:  BEESSESS | Z‘* ————— j\:.
if

Maksimilastuamissyvyys sateittdisessa suunnassa " | AN, v
sateen mitan suhteen.

Asetuskulma Q467: Kulma, jonka mukaan asetusliike
Q453 tapahtuu. Kulma perustuu pydrintaakselin
suhteen kohtisuoraan tasoon.
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> Asetustyyppi Q468: Asetusliikkeen tyypin maarittely:

0: Vakiosuuruinen lastun lapimitta (asetusliike
pienenee syvyyden mukaan)
1: Vakiosuuruinen asetusliike

> Aloituskulma Q470: Sorvausakselin kulma, jossa
kierteen aloitus toteutuu:

b Kierremddra Q475: Kierreurien lukumaéara

I Vapaalastujen Tukumdira Q476: Vapaalastujen
lukumaara ilman asetusliiketta valmiilla
kierteityssyvyydella

Esimerkki: NC-lauseet

Tyékierrot: Sorvaus @



13.23 KIERRE LAAJENNETTU
(Tyokierto 832)

Kaytto

Talla tyokierrolla voit sorvata pitkittadin ja poikittain kierteitd sekd myds
kartiokierteita. Laajennetun toiminnon laajuus:

Pitkittais- tai poikittaiskierteen valinta.

Erilaisia kartiokierteitd voidaan maaritella mitoitustavan parametreilla
kartio, kartiokulma ja muodon alkupiste X.

Aloituspituuden ja yliajopituuden parametrit maarittelevat
liikepituuden, jossa syottoakseleita kiihdytetdan ja hidastetaan.

Voit tehda talla tydkierrolla yksi- tai monikierreuraisia kierteita.

Jos et maarittele tydkierrossa kierteen syvyytta, tyokierrossa
kaytetdan standardin mukaista kierteen syvyytta.

Voit kayttaa tata tyokiertoa siséa- ja ulkopuoliseen koneistukseen.

Tyokierron kulku

TNC kayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen

yhteydessa vaikuttavaa tyokaluasemaa.

1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld varmuusetaisyydelle kierteen
eteen ja suorittaa asetusliikkeen.

2 TNC toteuttaa pituuslastun. Talldin TNC synkronoi sydttdarvon ja
pyorintdnopeuden niin, ettd maaritelty nousu toteutuu.

3 TNC nostaa tyokalun pikaliikkeella varmuusetaisyydelle.

4 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toteuttaa asetusliikkeen. Asetukset suoritetaan asetuskulman
Q467 mukaan.

6 TNC toistaa tata tyonkulkua (2 ... 5), kunnes kierteen syvyys on
saavutettu.

7 TNC suoruttaa koodissa Q476 maaritellyn lukumaéaran vapaalastuja.

8 TNC toistaa tata tydnkulkua (2 ... 7) kierreurien lukumaéaran Q475
mukaan.

9 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tyokierron
aloituspisteeseen.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!
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Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua
aloitusasemaan sadekorjauksella RO.

Aloituspituuden (Q465) on oltava riittavan pitka, jotta

syottdakselit voidaan kiihdyttaa tarvittavaan nopeuteen.

Yliajopituuden (Q466) on oltava riittavan pitka, jotta
syoOttdakseleiden nopeutta voidaan hidastaa halutulla
tavalla.

Kierteityslastun toteutuksen aikana syottéarvon
muunnoskytkin ei ole voimassa. Kierrosluvun
muunnoskytkin on voimassa rajoitetusti (koneen
valmistaja méaarittelee, katso koneen kayttdohjekirjaa).

Tydkierrot: Sorvaus @



Tyokiertoparametrit

Kierteen sijainti Q471: Maarittele kierteen sijainti:
0: Ulkokierre
1: Sisakierre

Kierteen suuntaus Q461: Maarittele kierteen nousun
suunta:

0: Pitkittain (sorvausakselin suuntainen)

1: Poikittain (sorvausakselin suhteen kohtisuora)

Varmuusetdisyys Q460: Varmuusetaisyys
kohtisuorassa kierteen nousun suhteen

Kierteen nousu Q472: Kierteen nousu

Kierteityssyvyys Q473: Kierteen syvyys.
Maarittelylla O ohjaus maaraa nousun perusteella
kierteen syvyyden metriselle kierteelle.

Kartion mitoitustapa Q464: Maarittele
kartiomuodon mitoitustapa:

0: Alku- ja loppupisteen avulla

1: Loppupisteen, alkupisteen X ja kartiokulman avulla
2: Loppupisteen, alkupisteen Z ja kartiokulman avulla
3: Alkupisteen, loppupisteen X ja kartiokulman avulla
4: Alkupisteen, loppupisteen Z ja kartiokulman avulla

Muodon alkuhalkaisija Q491: Alkupisteen
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

Muodon alku Z Q492: Aloituspisteen Z-koordinaatti

Muodon loppuhalkaisija Q493: Loppupisteen
X-koordinaatti (halkaisijamitta)

13.23 KIERRE LAAJENNETTU (Tyokierto 832)

Muodon Toppu Z Q494: Loppupisteen Z-koordinaatti
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13.23 KIERRE LAAJENNETTU (Tyokierto 832)

Kartiokulma Q469: Muodon kartiokulma Esimerkki: NC-lauseet

Kierteen lopetus Q474: Liikkeen pituus, jonka 11 CYCL DEF 832 KIERRE LAAJENNETTU
mukaan tyokalua nostetaan kierteen lopussa

todellisesta asetussyvyydesta kierteen halkaisijan Q471=+0  ;KIERTEEN SIJAINTI
mittaan Q460. Q461=+0 ;KIERTEEN SUUNTAUS
Aloituspituus Q465: Liikkeen pituus nousun Q460=+2  ;VARMUUSETAISYYS

suuntaan, jonka aikana sydttoakselit kiihdytetaan -
tarvittavaan nopeuteen. Aloituspituus on maaritellyn Q472=+2  ;KIERTEEN NOUSU
kierteen muodon ulkopuolella. Q473=+0  ;KIERTEEN SYVYYS

Yliajopituus Q466: Liikkeen pituus nousun Q464=+0 ;KARTION MITOITUSTAPA
suuntaan, jonka aikana sydttoakseleita hidastetaan. z !
Yliajopituus on maaritellyn kierteen muodon QBT IY B DL ol

sisapuolella. Q492=+0  ;MUODON ALKU Z
Maksimilastuamissyvyys Q453: Q493=+110 ;MUODON LOPPUHALKAISIJA
Maksimiasetussyvyys kohtisuoraan kierteen nousun Q494=-35 ;MUODON LOPPU Z

suunnan suhteen

. . Q469=+0 ;KARTIOKULMA
Asetuskulma Q467: Kulma, jonka mukaan asetusliike

0453 tapahtuu. Kulma perustuu kierteen nousun Q474=+0  ;KIERTEEN LOPETUS
suuntaiseen perusakseliin. Q465=+4 sALOITUSPITUUS
Asetustyyppi Q468: Asetusliikkeen tyypin maarittely: Q466=+4  ;YLIAJOPITUUS

0: Vakiosuuruinen lastun lapimitta (asetusliike

pienenee syvyyden mukaan) 453=40.5 ;MAKS. LASTUAMISSYVYYS
1: Vakiosuuruinen asetusliike Q467=+30 ;ASETUSKULMA
Aloituskulma Q470: Sorvausakselin kulma, jossa Q468=+0  ;ASETUSTYYPPI

ki loi :
ierteen aloitus toteutuu Q470=+0  ;ALOTTUSKULMA

Kierremdadara Q475: Kierreurien lukumaéra Q475=+30 ;KIERREMAARA

Vapaalastujen lukumadra Q476: Vapaalastujen Q476=+30 ;VAPAALASTUJEN LUKUMAARA
lukumaara ilman asetusliiketta valmiilla
kierteityssyvyydella 12 L X+80 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

358 Tydkierrot: Sorvaus @



13.24 MUODONMUKAINEN KIERRE
(Tyokierto 830)

Kaytto

Talla tyokierrolla voit sorvata pitkittain ja poikittain mielivaltaisen
muotoisia kierteita.

Voit tehda talla tyokierrolla yksi- tai monikierreuraisia kierteita.

Jos et maarittele tyokierrossa kierteen syvyytta, tyokierrossa
kdytetaan standardin mukaista kierteen syvyytta.

Voit kayttaa tata tyokiertoa sisé- ja ulkopuoliseen koneistukseen.
Tydkierto 830 toteuttaa yliajon Q466 ohjelmoidun muodon
jalkeen. Huomioi paikkaolosuhteet.

Tyokierron kulku

TNC kayttaa tyokierron aloituspisteena tyokierron kutsumisen

yhteydessa vaikuttavaa tyokaluasemaa.

1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld varmuusetaisyydelle kierteen
eteen ja suorittaa asetusliikkeen.

2 TNC toteuttaa maaritellyn kierteen muodon mukaisen
kierteityslastun. Talléin TNC synkronoi sy6ttdarvon ja
pyorintanopeuden niin, ettd maaritelty nousu toteutuu.

3 TNC nostaa tyokalun pikaliikkeelld varmuusetéisyydelle.

4 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeellad takaisin lastun
aloituskohtaan.

5 TNC toteuttaa asetusliikkeen. Asetukset suoritetaan asetuskulman
Q467 mukaan.

6 TNC toistaa tata tyonkulkua (2 ... B), kunnes kierteen syvyys on
saavutettu.

7 TNC suoruttaa koodissa Q476 maaritellyn lukumaéaran vapaalastuja.

8 TNC toistaa tata tyonkulkua (2 ... 7) kierreurien lukumaaran Q475
mukaan.

9 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin tydkierron
aloituspisteeseen.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!
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Ohjelmoi paikoituslause ennen tydkierron kutsua
aloitusasemaan sadekorjauksella RO.

Aloituspituuden (Q465) on oltava riittavan pitka, jotta

syottdakselit voidaan kiihdyttaa tarvittavaan nopeuteen.

Yliajoliikkeen (Q466) on oltava riittavan pitka, jotta
syottdakseleiden nopeutta voidaan hidastaa halutulla
tavalla.

Seka aloitusliike etta yliajoliike tapahtuvat maaritellyn
muodon ulkopuolella.

Kierteityslastun toteutuksen aikana syottéarvon
muunnoskytkin ei ole voimassa. Kierrosluvun
muunnoskytkin on voimassa rajoitetusti (koneen
valmistaja maarittelee, katso koneen kayttdohjekirjaa).

Ennen tydkierron kutsua on maariteltava tyokierto 14
KONTUR, jotta aliohjelman numero voidaan maaritella.

Tydkierrot: Sorvaus @



Tyokiertoparametrit

Kierteen sijainti Q471: Maarittele kierteen sijainti:
0: Ulkokierre
1: Sisakierre

Kierteen suuntaus Q461: Maarittele kierteen nousun

suunta:

0: Pitkittain (sorvausakselin suuntainen)

1: Poikittain (sorvausakselin suhteen kohtisuora) Q472

Varmuusetdisyys Q460: Varmuusetaisyys e
kohtisuorassa kierteen nousun suhteen Q

Kierteen nousu Q472: Kierteen nousu

Kierteityssyvyys Q473: Kierteen syvyys.
Maarittelylla 0 syvyys maaritelladn nousun perusteella
metriselle kierteelle. _

Kierteen lopetus Q474: Liikkeen pituus, jonka
mukaan tyokalua nostetaan kierteen lopussa
todellisesta asetussyvyydesta kierteen halkaisijan
mittaan Q460.

Aloituspituus Q465: Liikkeen pituus nousun
suuntaan, jonka aikana syottdakselit kiihdytetaan
tarvittavaan nopeuteen. Aloituspituus on maaritellyn
kierteen muodon ulkopuolella.

" . 474
Yliajopituus Q466: Liikkeen pituus nousun g

suuntaan, jonka aikana sydttdakseleita hidastetaan.
Yliajopituus on maaritellyn kierteen muodon
ulkopuolella.

Maksimilastuamissyvyys Q453:
Maksimiasetussyvyys kohtisuoraan kierteen nousun
suunnan suhteen

Asetuskulma Q467: Kulma, jonka mukaan asetusliike e e
Q453 tapahtuu. Kulma perustuu kierteen nousun
suuntaiseen perusakseliin.
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> Asetustyyppi Q468: Asetusliikkeen tyypin maarittely:

0: Vakiosuuruinen lastun lapimitta (asetusliike
pienenee syvyyden mukaan)
1: Vakiosuuruinen asetusliike

> Aloituskulma Q470: Sorvausakselin kulma, jossa
kierteen aloitus toteutuu:

b Kierremddra Q475: Kierreurien lukumaéara

I Vapaalastujen Tukumdira Q476: Vapaalastujen
lukumaara ilman asetusliiketta valmiilla
kierteityssyvyydella

Esimerkki: NC-lauseet

Tyékierrot: Sorvaus @



13.25 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Korko sisaanpistolla

BEGIN PGM ABSATZ MM
BLK FORM 0.1 Y X+0 Y-10 Z-35
BLK FORM 0.2 X+87 Y+10 Z+2
TOOL CALL 12
M140 MB MAX
FUNCTION MODE TURN
FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:150
CYCL DEF 800 SORVAUSJARJESTELMAN MUKAUTUS
Q497=+0  ; TARKKUUSKULMA
0498=+0 ;TYOKALUN KAANTO
8 M136
9 L X+165 Y+0 RO FMAX
10 L Z+2 RO FMAX M304
11 CYCL DEF 812 KORKO PITKITTAIN LAAJENNETTU
0215=+0 ;KONEISTUKSEN LAAJUUS
0460=+2  ;VARMUUSETAISYYS
Q491=+160 ;MUODON ALKUHALKAISIJA

N o o BWw N = O
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13.25 Ohjelmoint

Aihion maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo
Sorvaustavan aktivointi
Vakiolastuamisnopeus

Tyokierron maarittely: Sorvausjarjestelman mukautus

Syottoarvo yksikdssa millimetri per kierros
Ajo alkupisteeseen tasossa
Varmuusetaisyys, sorvauskara paalle

Tyokierron maarittely: Korko pitkittain
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0492=+0  ;MUODON ALKU Z
0493=+150 ;MUODON LOPUN HALKAISIJA
Q494=-40 ;MUODON LOPPU Z
0495=+0  ;KEHAPINNAN KULMA
Q501=+1 ;ALOITUSELEMENTIN TYYPPI
0502=+2 ;ALOITUSELEMENTIN KOKO
Q500=+1  ;MUOTONURKAN PYORISTYS
0496=+0 ;KEHAPINNAN KULMA
Q503=+1  ;LOPETUSELEMENTIN TYYPPI
0504=+2 ;LOPETUSSELEMENTIN KOKO
0463=+2.5 ;MAKS. LAST.SYVYYS
0478=+0.25 ; ROUHINTASYOTTOARVO
Q483=+0.4 ;HALKAISIJATYOVARA
0484=+0.2 ; TYOVARA Z
Q505=+0.2 ;SILITYSSYOTTOARVO

CYCL CALL M8

M305

TOOL CALL 15

M140 MB MAX

FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:100

CYCL DEF 800 SORVAUSJARJESTELMAN MUKAUTUS
0497=+0  ; TARKKUUSKULMA
0498=+0  ;TYOKALUN KAANTO

L X+165 Y+0 RO FMAX

L Z+2 RO FMAX M304

CYCL DEF 862 SATEITTAISPISTO LAAJ.
0215=+0  ;KONEISTUKSEN LAAJUUS
0460=+2  ;VARMUUSETAISYYS
0491=+150 ;MUODON ALKUHALKAISIJA
0492=-12 ;MUODON ALKU Z
0493=+142 ;MUODON LOPPUHALKAISIJA
0494=-18 ;MUODON LOPPU Z
0495=+0  ;KYLKIKULMA
Q501=+1 ;ALOITUSELEMENTIN TYYPPI
0502=+1 ;ALOITUSELEMENTIN KOKO
0500=+0  ;MUOTONURKAN PYORISTYS
0496=+0 ;TOINEN KYLKIKULMA
0503=+1 ;LOPETUSELEMENTIN TYYPPI

Tyokierron kutsu
Sorvauskara pois
Tyo6kalukutsu
Tydkalun irtiajo

Vakiolastuamisnopeus

Ajo alkupisteeseen tasossa
Varmuusetaisyys, sorvauskara paalle

Tyokierron maéarittely: Urapisto

Tyokierron maarittely: Sorvausjarjestelman mukautus

Tydkierrot: Sorvaus @
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Tyokierron kutsu

Sorvauskara pois

Syottdarvo yksikdssa millimetri per minuutti
Tyokalun irtiajo

Jyrsintatavan aktivointi

Ohjelman loppu

kk

iesimer
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Tydkierrot: Sorvaus @
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Tyoskentely
kosketustyokiertojen
avulla
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14.1 Yleista kosketustyok

14.1 Yleista kosketustyokierroille

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
@ vain, jos kdytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla. Katso koneen

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella TNC
kayttdohjekirjaa.

Toimintatavat

Kun TNC toteuttaa kosketusjarjestelman tyokierron, 3D-
kosketusjarjestelma siirtyy akselin suuntaisesti tydkappaleelle (myos
voimassa olevalla peruskaannolla ja kadnnetylld koneistustasolla).
Koneen valmistaja méaaraa kosketusliikkeen syottéarvon
koneparametrilla (katso tdssa kappaleessa myohemmin esitettdvaa
kohtaa ,, Ennen kuin aloitat tyoskentelyn kosketusjarjestelman
tyokierroilla”.).

Kun kosketusvarsi koskettaa tyokappaleeseen,

3D-kosketusjarjestelma lahettda signaalin TNC:lle: Kosketusaseman
koordinaatit tallennetaan,

3D-kosketusjarjestelma pysahtyy ja

siirtyy sen jalkeen pikaliikkeella takaisin kosketustoiminnon
aloitusasemaan.

Jos kosketuspaan varsi ei taivu (kosketuksen johdosta) maaritellyn
liikepituuden sisalld, TNC antaa vastaavan virheilmoituksen
(likepituus: DIST kosketusjarjestelman taulukosta).

Peruskaannon huomiointi kasikaytossa

TNC huomioi kosketusliikkeen yhteydessa voimassa olevan
peruskdannon ja ajaa vinosti tydkappaleeseen.

Kosketustyokierrot kasikayton ja elektronisen
kasipyorakayton kayttotavoilla

Késikadyton ja elektronisen kasipyoran kayttdtavoilla TNC mahdollistaa
kosketustyokierrot, joiden avulla voidaan:

kalibroida kosketuspéaa
Tydkappaleen vinon asennon kompensointi
Peruspisteen asetus

368
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Kosketustyokierrot automaattikayttoa varten

Késikaytdssa ja elektronisen kasipyoran kaytdssa mahdollisten @xAsTiAvTTO Boncimoints
kosketustyokiertojen liséksi TNC antaa useita erilaisia s
kayttdomahdollisuuksia automaattikayton yhteydessa: RcramiTccaro Ty

Kytkevan kosketusjarjestelman kalibrointi
Tydkappaleen vinon asennon kompensointi
Peruspisteen asetus

Automaattinen tydkappaleen valvonta
Automaattinen tyokalun mittaus

Ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotavalla kosketustydkierrot
ohjelmoidaan nappaimellda TOUCH PROBE. Uudempien
koneistustyokiertojen tavoin kosketustyodkierrot numerosta 400
lahtien kayttavat Q-parametria siirtoparametrina. Saman toiminnon
omaava parametri, jota TNC tarvitsee eri tyokierroissa, on aina as0s-10
merkitty samalla numerolla: esim. Q260 on aina varmuuskorkeus,
Q261 on aina mittauskorkeus, jne.

Ohjelmoinnin helpottamiseksi TNC nayttaa tyokierron maarittelyn
aikana apukuvaa. Apukuvassa nakyy se parametri, joka kulloinkin on
syotettava sisaan (katso kuvaa oikealla).

HEIDENHAIN TNC 640
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2 BLK FORM 0.2 X4100 Y150 Z+0
3 250

1R
AKSELIN 2. RETKA
™z

OLLAAN

414 PERUSP. NURKAN ULK
1. AKSELIN 1. PISTE
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Kosketustyokierron maarittely kayttotavalla Tallennus/Editointi

Ohjelmanappainpalkki nayttdd — ryhmiteltyna — kaikki
kaytettavissa olevat kosketustoiminnot

Valitse kosketustyodkiertoryhma, esim. peruspisteen
asetus. Nyt kédytettavissa ovat automaattisen
tybkalun mittauksen tydkierrot, mikali koneessa on
niihin tarvittavat varusteet

Valitse tydkierto, esim. Peruspisteen asetus taskun
keskelle. TNC avaa dialogin ja pyytaa
sisddnsyottdarvoja; samalla TNC esittda nayton
oikeassa puoliskossa grafiikkaa, jossa
sisdansyotettava parametri nakyy kirkkaalla taustalla

Syotéa sisaan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit ja
paata jokainen sisddnsyottd painamalla ndpppéainta
ENT

TNC paattaa dialogin, kun kaikki tarvittavat tiedot on
syotetty sisdan

14.1 Yleista kosketustyok

. o . Ohjel- .
Mittaustyokiertoryhma manappéin Sivu
Tyokierrot tydkappaleen vinon Sivu 378
aseman automaattiseen |5
maaritykseen ja kompensointiin
Tybkierrot automaattiseen Sivu 400
peruspisteen asetukseen )

Tydkierrot automaattiseen Sivu 454
tyGkappaleen valvontaan C 10

Erikoistyokierrot — Sivu 504
Tydkierrot automaattiseen tydkalun Sivu 528
mittaukseen (koneen valmistajan fal

tulee vapauttaa tama kayttoon)

370

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 410 PERUSP. SUORAK. SISAP.

Q321=+50
Q322=+50

323=60
0324=20
0261=-5
0320=0

Q260=+20

0301=0
0305=10
0331=+0
0332=+0
303=+1
0381=1

Q382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+0

sKESKIP 1. AKSELILLA
sKESKIP 2. AKSELILLA
;1. SIVUN PITUUS

2. SIVUN PITUUS
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSETAIS.

s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARM.KORKEUTEEN
;NO. TAULUKOSSA

s PERUSPISTE

sPERUSPISTE
sMITTAUSARVON LUOVUTUS
;KOSK.AKSELIN KOSKETUS
;KOSK.AKSELIN 1. KOORD.
sKOSK.AKSELIN 2. KOORD.
;KOSK.AKSELIN 3. KOORD.
sPERUSPISTE

Tydskentely kosketustydkiertojen avulla @



14.2 Ennen kuin tyoskentelet
kosketusjarjestelman
tyokierroilla!l

Jotta kosketustydkiertoja voitaisiin kayttda mahdollisimman laajalla
soveltamisalueella, koneparametrien avulla voidaan maaritella kaikkia
kosketustyokiertoja koskevat yleiset toimintaperiaatteet:

Maksimi liikepituus kosketuspisteeseen: DIST
kosketusjarjestelman taulukossa

Jos kosketusvarsi ei taitu parametrin DIST maaraaman liikkepituuden
sisalla, TNC antaa virheilmoituksen.

Varmuusetaisyys kosketuspisteeseen: SET_UP
kosketusjarjestelman taulukossa

Parametrilla SET_UP maaritelldén, kuinka kauas maaritellysté - tai
tyOkierrossa lasketusta - kosketuspisteestd TNC esipaikoittaa
kosketuspaan. Mitd pienempi tdma arvo on, sita tarkemmin taytyy
kosketuspisteet maaritella. Monissa kosketustydkierroissa voit lisaksi
maaritelld varmuusetaisyyden, joka vaikuttaa lisaavasti parametrin
SET_UP asetukseen.

Infrapunakosketuspaan suuntaus ohjelmoituun
kosketussuuntaan: TRACK kosketusjarjestelman
taulukossa

Mittaustarkkuuden parantamiseksi voidaan parametrimaarittelylla
TRACK = ON saada aikaa se, ettd ennen jokaista kosketusliiketta
infrapunajarjestelméa suuntaa kosketusliikkeen yhdensuuntaiseksi
ohjelmoidun kosketussuunnan kanssa. Nain kosketusvarsi taittuu aina
samaan suuntaan.

Kun muutat koneparametria TRACK = ON, on
@ kosketusjarjestelma kalibroitava uudelleen.
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Kytkeva kosketusjarjestelma,
kosketussyottoarvo: F kosketusjarjestelman
taulukossa

Parametriin F maaritellddn syottodarvo, jolla TNC toteuttaa
kosketusliikkeen tyokappaleeseen.

Kytkeva kosketusjarjestelma, syottéoarvo
paikoitusliikkeille: FMAX

Parametriin FMAX maaritelladn syottoarvo, jolla TNC esipaikoittaa
kosketusjarjestelman tai suorittaa kahden mittauspisteen valisen
paikoitusliikkeen.

Kytkeva kosketusjarjestelma,
paikoitusliikkeiden pikaliike: F_PREPOS
kosketusjarjestelman taulukossa

Koneparametrissa F_PREPOS maéritellaan, tuleeko TNC:n paikoittaa
kosketusjarjestelma koneparametrissa FMAX maéritellylla
syottodarvolla tai koneen pikaliikkeella.

Sisdansyottoarvo = FMAX_PROBE: Paikoitus koneparametrin FMAX
syo6ttdarvolla

Sisddnsyottdéarvo = FMAX_MACHINE: Esipaikoitus koneen pikaliikkeella

Monikertamittaus

Mittauksen luotettavuutta voidaan parantaa toteuttamalla
kosketusvaihe jopa kolme kertaa perajalkeen. Aseta mittausten
lukumaéaara koneparametrissa ProbeSettings >
Kosketuskdyttdytymisen konfiguraatio > Automaattikdytto:
Monikertamittaus kosketustoiminnolla. Jos néin saadut
mittausarvot poikkeavat toisistaan liian paljon, TNC antaa
virhreilmoituksen (poikkeaman raja-arvo maaritellddn koneparametrilla
Monikertamittauksen suoja-alue). Monikertamittauksen avulla voit
tarvittaessa havaita mittausvirheen, joka johtuu esim. kosketuspaan
likaantumisesta.

Jos mittausarvot ovat luotettavuuslueen siséllad, TNC tallentaa muistiin
mittauspisteiden keskiarvon.

Monikertamittauksen suoja-alue

Kun suoritat monikertamittausta, aseta koneparametriin
ProbeSettings > Kosketuskdyttdytymisen konfiguraatio >
Automaattikdytto: Monikertamittauksen suoja-alue sellainen arvo,
jonka verran mittausarvot saavat poiketa toisistaan. Jos
mittausarvojen ero on suurempi kuin maarittelemaési arvo, TNC antaa
virheilmoituksen.
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Kosketustyokiertojen kasittely

Kaikki kosketustyokierrot ovat DEF-aktiivisia. TNC siis suorittaa
tyokierron automaattisesti, kun se toteuttaa tyokierron maarittelyn
ohjelmanajon aikana.

: Huomaa térmaysvaaral
Kosketustyokiertojen toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja (tyokierto

7 NOLLAPISTE, tyokierto 8 PEILAUS, tyokierto 10
KIERTO, tydkierrot 11 ja 26 MITTAKERROIN).

toteuttaa myds peruskaannon ollessa aktivoituna. Huomioi
kuitenkin, etta peruskdannon kulma ei enaa muutu, kun
kaytat mittaustyokierron jalkeen tydkiertoa 7 Nollapisteen
siirto nollapistetaulukosta.

@ Kosketusjarjestelmat tyokierrot 408 ... 419 voidaan

Kosketustyokierroissa, joiden numero on suurempi kuin 400,
kosketusjarjestelma toteuttaa seuraavan paikoituslogiikan mukaisen
paikoittumisen:

Jos kosketusvarren etelanavan hetkellinen koordinaatti on pienempi
kuin varmuuskorkeuden koordinaatti (maaritelty tyokierrossa), TNC
vetada kosketusjarjestelman ensin kosketusakselin suuntaisesti
varmuuskorkeudelle ja paikoittaa sen jalkeen koneistustasossa
ensimmaiseen paikoituspisteeseen.

Jos kosketusvarren eteldnavan hetkellinen koordinaatti on suurempi
kuin varmuuskorkeuden koordinaatti (méaaritelty tyokierrossa), TNC
paikoittaa kosketusjarjestelméan ensin koneistustasossa
ensimmaiseen paikoituspisteeseen ja sen jalkeen kosketusakselin
suuntaisesti mittauskorkeuteen.
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14.3 Kosketus

J

14.3 Kosketusjarjestelman
taulukko

Yleista

Kosketusjarjestelman taulukkoon on tallennettu erilaisia tietoja, jotka
maaraavat kayttaytymisen kosketusliikkeen yhteydessa. Jos
koneessasi kaytetaan useampia kosketusjarjestelmia, voit tallentaa
kullekin kosketusjarjestelmalle erilaisia tietoja.

Kosketusjarjestelman taulukoiden muokkaus

Kosketusjarjestelman taulukoita muokataan seuraavalla tavalla: [@rauturon eorronrt
@ Valitse kasikdyttotapa O [ T BT B S
- : i
KosKerus- Valitse kosketustoiminnot: Paina ohjelmanéppainta
iz KOSKETUSTOIMINTO. TNC nayttaa lisaa
ohjelmanappaimia: katso ylla olevaa taulukkoa
Kos. e Valitse kosketusjarjestelmén taulukko: Paina
i ohjelmanappéintd KOSKETUSJARJESTELMAN
TAULUKKO

[r— Aseta ohjelmanappdin MUOKKAA asetukseen
el PAALLE

Valitse haluamasi asetus nuolinappainten avulla

Haluttujen muutosten toteutus T —
T L 1 ; AﬂN “1’1““

Poistu kosketusjarjestelman taulukosta: Paina
ohjelmanappaintd LOPPU

EJOHTELMAN TESTAUS

o1sT sET_up F_PREPOS
Fx_p

G

0 |

I S0
g
on

Fioos
@

[

TNG: \ tablet tenprobe . tp &

e PATKKA
€01701 e T | Lopp

Il
[= TAULUKKO
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Kosketusjarjestelman tiedot

o
=
Lyh. Sisaansyotot Dialogi =
NO Kosketusjarejstelman tiedot: Nama numerot on syotettdva sisdgan  — s }
tyokalutaulukkoon (sarake: TP_NO) vastaavan tyokalunumeron alle S
TYPE Kaytettavan kosketusjarjestelman valinta Kosketusjdjestelmdn valinta? c
1)
CAL_OF1 Kosketusakselin siirtyma karan akselin suhteen paaakselilla Kosketuspdan keskipistesiirtyma E
padakselilla? [mm] —
O
CAL_OF2 Kosketusakselin siirtyma karan akselin suhteen sivuakselilla Kosketuspdan keskipistesiirtyma "6;
sivuakselilla? [mm] @
=
CAL_ANG TNC suuntaa kosketusjarjestelman ennen kalibroimista tai Karan kulma kalibroinnissa? ]
koskettamista tdhan suuntauskulmaan (jos suuntaus on —
mahdollista) L
2
F Syottoarvo, jolla TNC tekee kosketuksen tyOkappaleeseen Kosketussyottoarvo? [mm/min] [T}
=
FMAX Syottoéarvo kosketusjarjestelman esipaikoitusta tai kahden Pikaliike kosketustyodkierrossa? »n
mittauspisteen vélista siirtymista varten [mm/min] Q
DIST Jos kosketusvarsi ei taitu méaérittelyarvon mukaisen liikkepituuden ~ Maksimimittausliike? [mm] ™
sisalld, TNC antaa virheilmoituksen. ﬁ'
SET_UP Parametrilla SET_UP maaritellaan, kuinka kauas maaritellysta - tai Varmuusetdisyys ? [mm] =
tyokierrossa lasketusta - kosketuspisteesta TNC esipaikoittaa
kosketuspaan. Mitd pienempi tdma arvo on, sita tarkemmin taytyy
kosketuspisteet maéritelld. Monissa kosketustydkierroissa voit
lisdksi maaritella varmuusetaisyyden, joka lisataan
koneparametrin SET_UP mukaiseen esipaikoituksen etéisyyteen.
F_PREPOS Nopeuden maérittely esipaikoituksen yhteydessa: Esipaikoitus pikaliikkeel1a? ENT/NO
L . ENT
Esipaikoitus nopeudella koneparametrista FMAX: FMAX_PROBE
Esipaikoitus koneen pikaliikkeella: FMAX_MACHINE
TRACK Mittaustarkkuuden parantamiseksi voidaan parametrimaarittelylla  Kosketusjdrjestelmdan suuntaus?

TRACK = ON saada aikaa se, ettd ennen jokaista kosketusliiketta
TNC suuntaa infrapunakosketusjarjestelman yhdensuuntaiseksi
ohjelmoidun kosketussuunnan kanssa. Nain kosketusvarsi taittuu
aina samaan suuntaan:

ON: Karan jalkiohjauksen suoritus
ON: Ei karan jalkiohjauksen suoritus

Ky11&=ENT, Ei=NOENT
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15.1 Perusteet

15.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Kosketustyokiertojen toteutuksen aikana ei saa olla

aktivoituna tyokierto 8 PEILAUS, tyokierto 11
MITTAKERROIN eika tyokierto 26 MITTAKERROIN
AKSELIKOHT.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kdytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella TNC
@ tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla.

TNC siséltaa viisi tyokiertoa, joilla voidaan maarittaa tydkappaleen vino
asento ja kompensoida se. Lisaksi peruskaanto voidaan
uudelleenasettaa tydkierrolla 404:

rs Ohjel- .
Tyokierto manappain Sivu
400 PERUSKAANTO Automaattinen Sivu 380
luonti kahden pisteen avulla, -l
kompensaatio peruskaantdtoiminnon
avulla
401 ROT 2 REIKAA Automaattinen Sivu 383
luonti kahden reian avulla, @1
kompensaatio peruskaantdtoiminnon
avulla
402 ROT 2 KAULAA Automaattinen a0z Sivu 386
luonti kahden kaulan avulla, @
kompensaatio peruskadntdtoiminnon
avulla
403 ROT KIERTOAKSELIN AVULLA g Sivu 389
Automaattinen luonti kahden pisteen G
avulla, kompensaatio pyorivan pdydan
kadannon avulla
405 ROT C-AKSELIN AVULLA aes Sivu 393
Automaattinen reian keskipisteen ja &
positiivisen Y-akselin valisen kulman
siirtyma, kompensaatio pdydéan kierron
avulla
404 PERUSKAANNON ASETUS w0a Sivu 392
Mielivaltaisen peruskaannon asetus @l
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Kosketustyokiertojen yhtenevaisyydet
ty6kappaleen vinon asennon maarittamisen
kanssa

Yi
Tyokierroissa 400, 401 ja 402 voit parametrin Q307 Peruskaannon
esiasetus avulla maaritella, tuleeko mittaustulos korjata tunnetulla
kulmalla o (katso kuvaa oikealla). Nain voit mitata tyokappaleen
mielivaltaisen suoran 1 peruskdanndn ja luoda perusteeksi todellisen
0°-suunnan

15.1 Perusteet
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15.2 PERUSKAANTO (Tyokierto 400, DIN/ISO

15.2 PERUSKAANTO (Tyékierto 400,
DIN/ISO: G400)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 400 maéarittaa tydkappaleen vinon asennon
mittaamalla kaksi pistettd, joiden tulee sijaita suoralla.
Peruskaantdtoiminnon avulla TNC kompensoi mittausarvon.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustydkiertojen kasittely” myos sivulla 373) ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Samalla TNC siirtdad kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran maariteltya liikesuuntaa vastaan

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla (sarake F)

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa toisen kosketusliikkeen

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeuteen
ja toteuttaa peruskdannon

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
@ kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

TNC uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

380 Kosketustyokierrot: Tydkappaleen vino aseman automaattinen maéritys @
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Tyokiertoparametrit

400

-

1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason paaakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

1. akselin 2. mittauspiste Q265 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatit koneistustason
paaakselilla. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

2. akselin 2. mittauspiste Q266 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatit koneistustason
sivuakselilla. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Mittausakseli Q272: Sen koneistustason akseli,
jossa mittaus suoritetaan:

1:Padakseli = Mittausakseli

2:Sivuakseli = Mittausakseli

Liikesuunta 1 Q267: Suunta, jonka mukaan
kosketusjarjestelman tulee ajaa tyOkappaleeseen:
-1:Liikesuunta negatiivinen

+1:Liikesuunta positiivinen

Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetaisyys mittauspisteen ja
kosketusjarjestelman kuulan vélilla Q320 lisataan
sarakkeeseen SET_UP (kosketusjarjestelman
taulukko). Sisddnsyottoalue 0 ... 99999.9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valista tormaysta. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999
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15.2 PERUSKAANTO (Tyokierto 400, DIN/ISO

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maarittele, kuinka
kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

Kdantokulman esiasetus Q307 (absoluuttinen): Jos
mitattavan vinon asennon tulee perustua paaakselin
asemesta haluttuun suoraan, syota sisaan
perussuoran kulma. Talloin TNC maéarittaa
peruskdannoksi mitattavan arvon ja referenssisuoran
kulman valisen eron. Sisdansydttdalue -360,000 ...
360,000

Esiasetusnumero taulukossa Q305: Sy6ta sen
esiasetustaulukon numero, johon TNC:n tulee
tallentaa maaritetyn peruskddnnon koordinaatit.
Sisdansyo6tollda Q305=0 TNC tallentaa maaritetyn
peruskadnnon ROT-valikolle kasikayttotavalla.
Sisdansyottoalue 0 ... 2999

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 400 PERUSKAANTO

0263=+10
0264=+3,5
0265=+25
0266=+2
0272=2
0267=+1
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
Q307=0
0305=0

;1. AKSELIN 1. PISTE
+2. AKSELIN 1. PISTE
;1. AKSELIN 2. PISTE
2. AKSELIN 2. PISTE
sMITTAUSAKSELI
sLIIKESUUNTA
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSETAISYYS

s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARMUUSKORKEUTEEN
s KAANTOK. ESIASETUS
sNO. TAULUKOSSA
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15.3 PERUSKAANTO kahden reiin
avulla (Tyokierto 401,
DIN/ISO: G401)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 401 mittaa kahden reidn keskipisteet. Sen jalkeen
TNC laskee koneistustason paaakselin ja reikien keskipisteiden
yhdyssuoran vélisen kulman. Peruskaantétoiminnon avulla TNC
kompensoi lasketun arvon. Vaihtoehtoisesti voit kompensoida
maaritetyn vinon asennon pyoropdytaa kaantamalla.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustydkiertojen kasittely” myos sivulla 373) ohjelmoituun
ensimmaisen reian keskipisteeseen

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittdad ensimmaisen reian keskipisteen
neljan kosketuksen avulla

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu ohjelmoituun toisen reian keskipisteeseen

4 TNC ajaa sisddnsyotettyyn mittauskorkeuteen ja maarittaa toisen
reian keskipisteen neljan kosketuksen avulla

5 Sen jalkeen TNC ajaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja toteuttaa peruskdannon

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tydkalukutsu
@ kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

TNC uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

Jos haluat kompensoida vinon asennon pyoropoytaa
kaantamalld, TNC kayttda automaattisesti seuraavia
kiertoakseleita:

C tyokaluakselilla Z

B tyokaluakselilla Y

A tyokaluakselilla X
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15.3 PERUSKAANTO kahden reian avulla (Tyékierto 401, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

401

384

1. reikd: Keskip. 1. akselilla Q268
(absoluuttinen): Ensimmaisen porausreian keskipiste
koneistustason paaakselilla Sisddnsydttdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

1. reikd: Keskip. 2. akselilla Q269
(absoluuttinen): Ensimmaisen porausreian keskipiste
koneistustason sivuakselilla Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. reikd: Keskip. 1. akselilla Q270
(absoluuttinen): Toisen porausreidn keskipiste
koneistustason paaakselilla Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. reikd: Keskip. 2. akselilla Q271
(absoluuttinen): Toisen porausreian keskipiste
koneistustason sivuakselilla Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjérjestelmén ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdaansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kdantokulman esiasetus Q307 (absoluuttinen): Jos
mitattavan vinon asennon tulee perustua paaakselin
asemesta haluttuun suoraan, syota sisaan
perussuoran kulma. Talléin TNC maarittaa
peruskaannoksi mitattavan arvon ja referenssisuoran
kulman valisen eron. Sisdansyottdalue -360,000 ...
360,000

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen vino aseman automaattinen maéritys @
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Esiasetusnumero taulukossa Q305: Syotéd sen Esimerkki: NC-lauseet o
esiasetustaulukon numero, johon TNC:n tulee - s
tallentaa maaritetyn peruskaannén koordinaatit. 5 TCH PROBE 401 ROT 2 REIKAA <
Sisdansyotolla Q305=0 TNC tallentaa maaritetyn 0268=-37 ;1. AKS. 1. KESKIPISTE 0
peruskaannon ROT-valikolle kasikayttotavalla.

Parametrilla ei ole mitaan vaikutusta, jos pdydan vino 0269=+12 ;2. AKS. 1. KESKIPISTE -
asento taytyy kompensoida py6répdydén kaannolla 0270=+75 ;1. AKS. 2. KESKIPISTE

(Q402=1). Talldin vinoa asentoa ei tallenneta kulman

arvona. Sisdansyottoalue 0 ... 2999 0271=+20 ;2. AKS. 2. KESKIPISTE

Kompensaatio Q402: Méérittele, asettaako TNC 0261=-5  ;MITTAUSKORKEUS

maaritetyn vinon asennon peruskaannoksi vai 0260=+20 ;VARMUUSKORKEUS

tehdaankd suuntaus pyoropdytaa kaantamalla: .

0: Peruska4nndn asetus Q307=0  ;KAANTOK. ESIASETUS

1: Py0r6poydan kaanto 0305=0  ;NO. TAULUKOSSA

Kun valitset pyoropoydéan kdannon, TNC tallentaa

maaritetyn vinon asennon myos silloin, jos olet Q402=0 3 KOMPENSAATIO

maaritellyt taulukkorivin parametrissa Q305 0337=0 sASETA NOLLA

Nolla-asetus suuntauksen jalkeen Q337: Asetus,
tuleeko TNC:n asettaa suunnatun kiertoakselin
arvoksi 0:

0: Ei kiertoakselin ndytdn asetusta nollaan
suuntauksen jalkeen

1: Kiertoakselin ndyton asetus nollaan suuntauksen
jalkeen

TNC asettaa nayton arvoon 0, jos olet maaritellyt
Q402=1

15.3 PERUSKAANTO kahden reian avulla (Tyokierto 401, DIN/ISO
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15.4 PERUSKAANTO kahden kaulan avulla (Tyokierto 402, DIN/ISO

15.4 PERUSKAANTO kahden

kaulan avulla (Tyokierto 402,
DIN/ISO: G402)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 402 mittaa kahden kaulan keskipisteet. Sen jalkeen
TNC laskee koneistustason paaakselin ja kaulojen keskipisteiden
yhdyssuoran vaélisen kulman. Peruskaantdtoiminnon avulla TNC
kompensoi lasketun arvon. Vaihtoehtoisesti voit kompensoida
maaritetyn vinon asennon pyoropoytaa kaantamalla.

1

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso

. Kosketustydkiertojen kasittely” myos sivulla 373) ensimmaisen
kaulan ohjelmoituun kosketuspisteeseen

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen 1 ja maarittdd ensimmaisen kaulan
keskipisteen neljan kosketuksen avulla. Kosketusjarjestelma siirtyy
kaulan ympari 90° kerrallaan kaaren mukaisia siirtymareitteja

Sen jélkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu ohjelmoituun toisen kaulan keskipisteeseen

TNC ajaa sisdansyotettyyn mittauskorkeuteen 2 ja maarittaa
toisen kaulan keskipisteen neljan kosketuksen avulla

Sen jalkeen TNC ajaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja toteuttaa peruskaannon

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

386

kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

@ Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu

TNC uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

Jos haluat kompensoida vinon asennon py6ropoytaa
kaantamalla, TNC kayttdad automaattisesti seuraavia
kiertoakseleita:

C tyokaluakselilla Z

B tyokaluakselilla Y

A tyokaluakselilla X

Yi

Y

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen vino aseman automaattinen maéritys @




Tyokiertoparametrit

402

=

1. kaula: Keskip. 1. akselilla (absoluuttinen):
Ensimmaisen kaulan keskipiste koneistustason
paadakselilla. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

1. kaula: Keskip. 2. akselilla Q269
(absoluuttinen): Ensimmaisen kaulan keskipiste
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Kaulan 1 halkaisija Q313: 1. kaulan likimaarainen
halkaisija. Syota sisaan mieluummin liian suuri kuin
liilan pieni arvo. Sisdansyottéalue 0 ... 99999,9999

Kaulan 1 mittauskorkeus kosketusjdrjestelman
akselilla Q261 (absoluuttinen):
Kosketusjarjestelman kuulan keskipisteen
(=kosketuspiste) koordinaatti, jolla kaulan 1
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. kaula: Keskip. 1. akselilla Q270
(absoluuttinen): Toisen kaulan keskipiste
koneistustason paaakselilla Sisddnsyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. kaula: Keskip. 2. akselilla Q271
(absoluuttinen): Toisen kaulan keskipiste
koneistustason sivuakselilla Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Kaulan 2 halkaisija Q314: 2. kaulan likim&arainen
halkaisija. Syota sisaan mieluummin liian suuri kuin
lilan pieni arvo. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Kaulan 2 mittauskorkeus kosketusjarjestelman
akselilla Q315 (absoluuttinen):
Kosketusjarjestelman kuulan keskipisteen
(=kosketuspiste) koordinaatti, jolla kaulan 2
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetdisyys mittauspisteen ja
kosketusjarjestelman kuulan valilla Q320 lisataan
sarakkeeseen SET_UP (kosketusjarjestelman
taulukko). Sisdansyottoalue 0O ... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valista tormaystad. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maarittele, kuinka
kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

Kdantokulman esiasetus Q307 (absoluuttinen): Jos
mitattavan vinon asennon tulee perustua paaakselin
asemesta haluttuun suoraan, syota sisaan
perussuoran kulma. Talloin TNC maéarittaa
peruskdannoksi mitattavan arvon ja referenssisuoran
kulman valisen eron. Sisdansydttdalue -360,000 ...
360,000

Esiasetusnumero taulukossa Q305: Sy6ta sen
esiasetustaulukon numero, johon TNC:n tulee
tallentaa maaritetyn peruskddnnon koordinaatit.
Sisdansyo6tollda Q305=0 TNC tallentaa maaritetyn
peruskadnnon ROT-valikolle kasikayttotavalla.
Parametrilla ei ole mitaan vaikutusta, jos pdydan vino
asento taytyy kompensoida pyorépoydan kdannolla
(Q402=1). Talldin vinoa asentoa ei tallenneta kulman
arvona. Sisdansyottoalue 0 ... 2999

Kompensaatio Q402: Maarittele, asettaako TNC
maaritetyn vinon asennon peruskaannoksi vai
tehdédankd suuntaus pyoropdytaa kaantamalla:

0: Peruskaannon asetus

1: Py6ropdydan kaanto

Kun valitset pyoropoydan kaannon, TNC tallentaa
maédritetyn vinon asennon myds silloin, jos olet
maaritellyt taulukkorivin parametrissa Q305

Nolla-asetus suuntauksen jalkeen Q337: Asetus,
tuleeko TNC:n asettaa suunnatun kiertoakselin
arvoksi O:

0: Ei kiertoakselin ndytdn asetusta nollaan
suuntauksen jalkeen

1: Kiertoakselin ndyton asetus nollaan suuntauksen
jalkeen

TNC asettaa nayton arvoon 0, jos olet maaritellyt
Q402=1

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 402 ROT 2 KAULAA

0268=-37
0269=+12
0313=60
0261=-5
0270=+75
Q271=+20
0314=60
Q315=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
Q307=0
0305=0
Q4020
0337=0

;1. AKS. 1. KESKIPISTE
52. AKS. 1. KESKIPISTE
sKAULAN 1 HALKAISIJA
sMITTAUSKORKEUS 1

;1. AKS. 2. KESKIPISTE
52. AKS. 2. KESKIPISTE
sKAULAN 2 HALKAISIJA
sMITTAUSKORKEUS 2

s VARMUUSETAISYYS

s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARMUUSKORKEUTEEN
sKAANTOK. ESIASETUS
sNO. TAULUKOSSA

s KOMPENSAATIO

sASETA NOLLA

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen vino aseman automaattinen maéritys @



15.5 PERUSKAANNON kompensointi
kiertoakselin avulla (Tyokierto 403,
DIN/ISO: 403)

Tyokierron kulku

403)

Kosketustyokierto 403 maarittaa tyokappaleen vinon asennon
mittaamalla kaksi pistetta, joiden tulee sijaita suoralla. TNC kompensoi
tyOkappaleen vinon asennon kiertdmalla A-, B- tai C-akselia.

Tydkappale saa olla kiinnitetty pydropoytaan miten tahansa. Y A

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustyodkiertojen kasittely” myos sivulla 373) ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Samalla TNC siirtda kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran maariteltya liikesuuntaa vastaan

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn 7

mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen

DIN/ISO

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa toisen kosketusliikkeen

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeuteen

kosketussyottoarvolla (sarake F) E“ 0) Z

Y
iertoakselin avulla (Tyokierto 403,

ja siirtaa tyokierrossa maariteltya kiertoakselia mittausarvon
verran. Valinnaisesti voit suuntauksen jélkeen asettaa nayton
arvoon 0

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Huomaa térmaysvaara!
TNC ei nyt enaa suorita kelpoisuustarkastusta

kosketuspisteiden ja tasausakselin suhteen. Taman vuoksi
voidaan tarvittaessa toteuttaa tasausliikkeita, jotka on
siirretty 180°.

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tydkalukutsu
@ kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

TNC tallentaa maaritellyn kulman myos parametriin Q150.

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokiertoparametrit

1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason paaakselilla. Sisddnsydttdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

1. akselin 2. mittauspiste Q265 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatit koneistustason
paaakselilla. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

2. akselin 2. mittauspiste Q266 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatit koneistustason
sivuakselilla. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Mittausakseli Q272: Sen koneistustason akseli,
jossa mittaus suoritetaan:

1. Paaakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausakseli

3: Kosketusjarjestelman akseli = Mittausakseli

Liikesuunta 1 Q267: Suunta, jonka mukaan
kosketusjarjestelman tulee ajaa tyokappaleeseen:
-1: Liikesuunta negatiivinen

+1:Liikesuunta positiivinen

Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetdisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan valilla Q320 lisatdan sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen vino aseman automaattinen maéritys @
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1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Esimerkki: NC-lauseet _—
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua g
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen) 5 TCH PROBE 403 ROT KIERTOAKSELILLA <
valistd tormaysta. Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 0263=+0 ;1. AKSELIN 1. PISTE . e
99999,9999 (@)
Q264=+0 s2. AKSELIN 1. PISTE

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maarittele, kuinka (7))
kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla: 0265=+20 ;1. AKSELIN 2. PISTE =y
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella 0266=+30 ;2. AKSELIN 2. PISTE 2

(]

Q272=1 sMITTAUSAKSELI
Kompensointiliikkeen akseli Q312: Maarittely, milla =
kiertoakselilla TNC kompensoi mitatun vinon 0267=-1 ;LIIKESUUNTA
asennon: 0Q261=-5 ;MITTAUSKORKEUS
4: Vinon asennon kompensointi kiertoakselilla A = -
5: Vinon asennon kompensointi kiertoakselilla B 0320=0 s VARMUUSETAISYYS

6: VVinon asennon kompensointi kiertoakselilla C 0260=+20 ;VARMUUSKORKEUS
Nolla-asetus suuntauksen jalkeen Q337: Asetus, Q301=0 sAJO VARMUUSKORKEUTEEN
tuleeko TNC:n asettaa suunnatun kiertoakselin

arvoksi 0: Q312=6 s KORJAUSAKSELI
0: Ei kiertoaks_elin naytén asetusta nollaan Q337=0 sASETA NOLLA
suuntauksen jalkeen Q3051 ATARETRTITR S

1:Kiertoakselin ndytén asetus nollaan suuntauksen
jalkeen Q303=+1  ;MITTAUSARVON LUOVUTUS

Numero taulukossa Q305: Sy6ta sen nollapiste- Q380=+90 ;PERUSKULMA
/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n tulee nollata

kiertoakselit. Vaikuttaa vain, jos Q337 = 1.

Sisddnsyottoalue 0 ... 2999

Mittausarvojen ldhetys (0,1) Q303: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruskaantd tallentaa
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

0: Kirjoita maaritetty peruskaanté nollapistesiirroksi
aktiiviseen nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana
on aktiivinen tydkappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruskaanto
esiasetustaulukkoon. Perusjarjestelmana on koneen
koordinaatisto (REF-jarjestelma).

Peruskulma ?(0=Padakseli) Q380: Kulma, jonka
mukaan TNC:n tulee suunnata kosketettu suora.
Vaikuttaa vain, jos kiertoakseli = C on valittuna (Q312
= 6). Sisddnsyottdalue -360,000 ... 360,000

iertoakselin avulla (Tyokierto 403,

15.5 PERUSKAANNON kompensointi
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15.6 PERUSKAANNON ASETUS (Tyékierto 404, DIN/ISO

15.6 PERUSKAANNON ASETUS
(Tyokierto 404, DIN/ISO: G404)

Tyokierron kulku

Kosketusjarjestelman tydkierrolla 404 voidaan asettaa haluttu Esimerkki: NC-lauseet

peruskaantd automaattisesti ohjelmanajon aikana. Sita tulee kayttaa —
ensisijaisesti silloin, kun aiemmin suoritettu perusk&ants halutaan 5 TCH PROBE 404 PERUSKAANTO
asettaa uudelleen. Q307=+0  ;KAANTOK. ESIASETUS

Tyokiertoparametrit

a4 Kiertokulman esoiasetus: Kulman arvo, jolla
T peruskdannon asetus tulee tehda. Sisdansyottdalue
-360,000 ... 360,000

392 Kosketustyokierrot: Tydkappaleen vino aseman automaattinen maéritys @



15.7 Tyokappaleen vinon aseman
korjaus C-akselin avulla
(Tyokierto 405, DIN/ISO: G405)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierrolla 405 mitataan

aktiivisen koordinaatiston positiivisen Y-akselin ja reian keskilinjan
vélinen kulmasiirtyma tai

reian keskipisteen asetusaseman ja todellisaseman vélinen
kulmasiirtyma.

TNC kompensoi mitatun kulmasiirtyman kiertamallad C-akselia.
Tyokappale saa olla kiinnitetty pyorépdytaan miten tahansa, mutta
reian Y-koordinaatin tulee olla positiivinen. Jos mittaat reian
kulmasiirtyméan kosketusjarjestelmén akselilla Y (reika vaakasuorassa
asennossa), saattaa olla tarpeen toteuttaa tyokierto useampia kertoja,
koska mittausmenetelman vuoksi vinon asennon mittausepatarkkuus
voi olla noin 1%.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustyokiertojen kasittely” myds sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tydkierron
maéaérittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyéttdarvolla (sarake F) TNC maaraa kosketussuunnan
automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman perusteella

3 Sen jéalkeen kosketusjarjestelma ajaa ympyrankaaren mukaisesti
joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siitd edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja sen
jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai
neljannen kosketusliikkeen seka paikoittaa kosketusjarjestelman
maaritettyyn reidn keskipisteeseen

5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjérjestelméan varmuuskorkeuteen
ja oikaisee tytkappaleen asennon pyoropoytaa kiertamalla.
Py6ropdydan kierto tapahtuu niin, ettd kompensaation jalkeen
reian keskipiste on positiivisen Y-akselin suunnassa tai reidn
keskipisteen asetusasemassa. Tama patee kaytettdessa seka
pystysuoraa ettd vaakasuoraa kosketusjarjestelman akselia.
Mitattu kulmasiirtyma on kaytettavissa myoskin parametrissa
Q150

HEIDENHAIN TNC 640
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

394

Huomaa tormaéaysvaaral!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tydkappaleen vélisen
térméayksen maarittele taskun (reién) asetushalkaisija
mieluummin liian pieneksi kuin liian suureksi.

Jos taskun mitta ja varmuusetaisyys eivat mahdollista
esipaikoitusta kosketuspisteen lahelle, TNC tekee
kosketuksen alkaen aina taskun keskelta. Talloin
kosketusjarjestelma ei aja varmuuskorkeuteen naiden
neljan mittauspisteen valilla.

Ennen tyokierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

Mita pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita
epatarkemmin TNC laskee ympyran keskipisteen. Pienin
sisdansyottdarvo: 5°.

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen vino aseman automaattinen maéritys @



Tyokiertoparametrit

405

1. akselin keskipiste Q321 (absoluuttinen): Reian
keskikohta koneistustason paaakselilla.
Sisaansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin keskipiste Q322 (absoluuttinen): Reién
keskikohta koneistustason sivuakselilla. Jos ohjelmoit
Q322 = 0, talléin TNC oikaisee reian keskipisteen
positiiviseen Y-akseliin, jos ohjelmoit parametrin
Q322 erisuureksi kuin 0, talléin TNC oikaisee reidn
keskipisteen asetusasemaan (kulma joka on reidn
keskipisteen tulos). Sisddnsyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Asetushalkaisija Q262: Ympyrataskun (reian)
likimaardinen halkaisija. Sy6ta sisddn mieluummin
liilan pieni kuin liian suuri arvo. Sisdansyottoalue O ...
99999.9999

Aloituskulma Q325 (absoluuttinen): Koneistustason
paadakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen valinen
kulma. Sisdansydttdalue -360.000 ... 360.000

Kulmavdli Q247 (inkrementaalinen): Kahden
mittauspisteen valinen kulma, jossa kulmavalin
etumerkki maaraa kiertosuunnan (- = myo6tapaivaan),
jonka mukaan kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
mittauspisteeseen. Jos mittaat ympyrankaaria
taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma-
askeleita kuin 90°. Sisdansyottdalue -120,000 ...
120,000

HEIDENHAIN TNC 640
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Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdadnsyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetaisyys mittauspisteen ja
kosketusjarjestelman kuulan valilla Q320 lisataan
sarakkeeseen SET_UP (kosketusjarjestelman
taulukko). Sisaansydttdalue 0 ... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdaansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maérittele, kuinka
kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

Nolla-asetus suuntauksen jalkeen Q337: Asetus,
joka maaraa, tuleeko TNC:n asettaa C-akselin nayttd
arvoon 0 vai taytyyko kulmasiirtyma kirjoittaa
nollapistetaulukon riville C:

0: C-akselin ndyton asetus arvoon 0

>0:Mitatun kulmasiirtyman kirjoitus
nollapistetaulukkoon etumerkilla varustettuna. Rivin
numero = arvo parametrista Q337. Jos C-siirto on jo
valmiiksi syotetty sisdan nollapistetaulukkoon, talléin
TNC lisda mitatun kulmasiirtyman etumerkit
huomioiden

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen vino aseman automaattinen maéritys @
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Q261

Q260

«

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

<V

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 405 ROT C-AKSELILLA

Q321=+50
0322=+50
0262=10
Q325=+0
Q247=90
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q337=0

sKESKIP 1. AKSELILLA
sKESKIP 2. AKSELILLA
sASETUSHALKAISIJA

s ALKUKULMA

;s KULMA-ASKEL
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSETAIS.

;s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARM.KORKEUTEEN
sASETA NOLLA




15.7 Tyokappaleen vinon aseman korjaus C-akselin avulla (Tyokierto 405,

HEIDENHAIN TNC 640

: G405)

DIN/ISO

1. reién keskipiste: X-koordinaatti
1. reian keskipiste: Y-koordinaatti
2. reidn keskipiste: X-koordinaatti
2. reidn keskipiste: Y-koordinaatti

Kosketusjarjestelman koordinaatti, jolla mittaus tapahtuu

Korkeus, jolla kosketusjarjestelman akseli voi liikkua ilman térmaysta
Perussuoran kulma

Vinon asennon kompensointi pyoropdytaa kaantamalla
Suuntauksen jalkeinen naytdn nollaus

Koneistusohjelman kutsu

” @
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Kosketustyokierrot:
Peruspisteen
automaattinen maaritys

i




16.1 Perusteet

16.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Kosketustyokiertojen toteutuksen aikana ei saa olla

aktivoituna tyokierto 8 PEILAUS, tyokierto 11
MITTAKERROIN eika tyokierto 26 MITTAKERROIN
AKSELIKOHT.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kdytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella TNC
@ tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla.

TNC:sséa on kaytettavissa kaksitoista tyokiertoa, joiden avulla
peruspisteet voidaan maarittad automaattisesti ja kasitelld seuraavin
menetelmin:

Maéritettyjen arvojen asetus suoraan nayttdarvoksi

Maaritettyjen arvojen kirjoitus esiasetustaulukkoon

Maéritettyjen arvojen kirjoitus nollapistetaulukkoon

ey s Ohjel- .
Tyokierto manappéin Sivu
408 PERUSP URAN KESK Uran a0 Sivu 403
sisdleveyden mittaus, uran keskipisteen tosh
asetus peruspisteeksi
409 PERUSP ASKELMAN KESK Uuman  [aes Sivu 407
leveyden mittaus, uuman keskipisteen s
asetus peruspisteeksi
410 PERUSP SUORAK SISAP 10 Sivu 410

Suorakulmion pituuden ja leveyden
sisdpuolinen mittaus, suorakulmion
keskipisteen asetus peruspisteeksi

411 PERUSP SUORAK ULKOP Sivu 414
Suorakulmion pituuden ja leveyden

ulkopuolinen mittaus, suorakulmion
keskipisteen asetus peruspisteeksi

412 PERUSP YMPYRA SISAP Neljan Sivu 418
mielivaltaisen ympyrankaaren pisteen

sisdpuolinen mittaus, ympyran
keskipisteen asetus peruspisteeksi

413 PERUSP YMPYRA ULKOP Neljan Sivu 422
mielivaltaisen ympyrankaaren pisteen

ulkopuolinen mittaus, ympyran

keskipisteen asetus peruspisteeksi

400
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Ohjel-

v e Sivu
manappain

Tyokierto

414 PERUSP NURKKA ULKOP Kahden [
suoran ulkopuolinen mittaus,
leikkauspisteen asetus peruspisteeksi

Sivu 426

415 PERUSP NURKKA SISAP Kahden a1s
suoran sisdpuolinen mittaus,
leikkauspisteen asetus peruspisteeksi

Sivu 431

416 PERUSP REIKAYMP KESKIP
(2. ohjelmanappaintaso) Kolmen
mielivaltaisen reikdympyralld olevan
reian mittaus, reikdympyran
keskipisteen asetus peruspisteeksi

Sivu 435

417 PERUSP KOSK.JARJ. AKSELI (2. a7 Sivu 439
ohjelmanappéintaso) e
Kosketusjarjestelman akselin

mielivaltaisen aseman mittaus ja asetus

peruspisteeksi

418 PERUSP 4 REIKAA (2. a1s Sivu 441
ohjelmanappéintaso) Neljan reian
mittaaminen ristiin, kahden ristedvan
yhtymasuoran leikkauspisteen asetus
peruspisteeksi

o o
4
o o

419 PERUSP YKSITT. AKSELI a10 Sivu 445
(2. ohjelmanppaéintaso) Valittavan akselin !
mielivaltaisen aseman mittaus ja asetus
peruspisteeksi

€
i

Kaikille kosketustyokierroille yhteiset
ominaisuudet peruspisteen asetuksessa

Kosketusjarjestelmat tyokierrot 408 ... 419 voidaan
@ toteuttaa myos peruskaanndon ollessa aktivoituna.

Koneistustason kaantdtoiminto ei ole sallittu tyokiertojen
408 ... 419 yhteydessa.

Peruspiste ja kosketusakseli

TNC asettaa peruspisteen koneistustason sen mukaan, mikéa akseli on
maaritelty kosketusjarjestelman akseliksi mittausohjelmassa:

Aktiivinen Peruspisteen asetus
kosketusjarjestelman akseli akseleilla

Z XjaY

Y ZjaX

X YiaZ

HEIDENHAIN TNC 640

16.1 Perusteet

" @



16.1 Perusteet

Lasketun peruspisteen tallennus

Kaikilla peruspisteen asetuksen tyokierroilla voidaan
sisdansyottoparametrin Q303 ja Q305 avulla maaritelld, kuinka TNC
tallentaa lasketun peruspisteen:

Q305 = 0, Q303 = mielivaltainen arvo:

TNC asettaa lasketun peruspisteen naytdlle. Uusi peruspiste on heti
aktiivinen. TNC tallentaa samalla tyokiertokohtaisesti naytolla
asetetun peruspisteen myds esiasetustaulukon riville 0.

Q305 erisuuri kuin 0, Q303 = -1

@ Tama yhdistelma voi toteutua, jos

luet ohjelman sisaan tyokierroilla 410...418, jotka ovat
varusteena versioissa TNC 4xx.

luet ohjelmat sisaan tyokierroilla 410...418, jotka ovat
varusteena vanhemmissa iTNC 530:n
ohjelmistoversioissa

tyOkierron maarittelyn yhteydessa ei ole
nimenomaisesti maaritelty mittausarvon lahetysta
parametrin Q303 avulla

Tallaisissa tapauksissa TNC antaa virheilmoituksen, koska
koko kasittely REF-perusteiseen nollapistetaulukkoon
liittyen on muuttunut ja sinun taytyy nyt maaritella
parametrin Q303 avulla tietyn tyyppinen mittausarvojen
|ahetystapa.

Q305 erisuuri kuin 0, Q303 =0

TNC kirjoittaa lasketun peruspisteen aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjérjestelméana on aktiivinen tydkappaleen
koordinaatisto. Parametrin Q305 arvo maaraa nollapisteen numeron.
Nollapisteen aktivointi NC-ohjelmassa tydkierron 7 avulla

Q305 erisuuri kuin 0, Q303 =1

TNC kirjoittaa lasketun peruspisteen esasetustaulukkoon.
Perusjarjestelmana on koneen koordinaatisto (REF-koordinaatit).
Parametrin Q305 arvo maaraa esiasetusnumeron. Esiasetuksen
aktivointi NC-ohjelmassa tyokierron 247 avulla

Mittaustulokset Q-parametreihin

TNC tallentaa kunkin kosketustyokierrot mittaustulokset yleisesti
voimassa oleviin Q-parametreihin Q150 ... Q160. Tata parametria voit
kayttaa edelleen ohjelmassa. Katso tulosparametrien taulukkoa, joka
esitetdan kunkin tyokierron kuvauksen yhteydessa.

402 Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys



16.2 PERUSPISTE URAN

KESKIPISTE (Tyokierto 408,
DIN/ISO: G408)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 408 maarittda uran keskipisteen ja asettaa sen
peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa keskipisteen myos
nollapiste- tai esiasetustaulukkoon.

1

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso

. Kosketustyokiertojen kasittely” myds sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tydkierron
madrittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F)

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti joko
mittauskorkeudella tai lineaarisesti varmuuskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siitd edelleen toiseen
kosketusliikkkeeseen

Lopuksi TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen riippuen
tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 (Katso ,, Lasketun
peruspisteen tallennus” myds sivulla 402) seka tallentaa tosiarvot
johdettujen Q-parametrien mukaan

Tarvittaessa TNC maarittaa viel sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Parametrin numero Merkitys

G408)

YA

(oo

<V

Q166 Mitatun uran leveyden todellisarvo

Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo

HEIDENHAIN TNC 640

16.2 PERUSPISTE URAN KESKIPISTE (Tyokierto 408, DIN/ISO

" @



G408)

16.2 PERUSPISTE URAN KESKIPISTE (Tyokierto 408, DIN/ISO

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Huomaa tormaéaysvaaral!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tydkappaleen vélisen
tormayksen maarittele uran leveys mieluummin liian
kapeaksi.

Jos uran leveys ja varmuusetaisyys eivat mahdollista
esipaikoittamista kosketuspisteen lahelle, TNC tekee
kosketuksen alkaen aina uran keskelta. Talldin
kosketusjarjestelma ei aja varmuuskorkeuteen naiden
kahden mittauspisteen valilla.

Ennen tyokierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

Tyokiertoparametrit

408

o

404

1. akselin keskipiste Q321 (absoluuttinen): Uran
keskikohta koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin keskipiste Q322 (absoluuttinen): Uran
keskikohta koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Uran Teveys Q311 (inkrementaalinen): Uran leveys
riippumatta koneistustason sijainnista.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Mittausakseli (1=1. akseli/2=2. akseli) Q272:
Akseli, jossa mittaus suoritetaan:

1: Padakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausakseli

Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetdisyys mittauspisteen ja
kosketusjarjestelman kuulan valilla Q320 lisatédan
sarakkeeseen SET_UP (kosketusjarjestelman
taulukko). Sisaansyottoalue O ... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjérjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistad tormaysta. Sisddnsyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

- Qo
Q322 [ ot S
N 3
5
Q321
zi
H Q260
Q261
|
X
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Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maarittele, kuinka
kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

G408)

Numero taulukossa Q305: Syota sen nollapiste-
/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n tulee
tallentaa uran keskipisteen koordinaatit.
Parametriasetuksella Q305=0 TNC muuttaa nayton
automaattisesti niin, ettd uusi peruspiste on uran
keskella. Sisdansyottdalue 0 ... 2999

Uusi peruspiste Q405 (absoluuttinen):
Mittausakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee
asettaa maaritetty uran keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Mittausarvojen ldhetys (0,1) Q303: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkon:

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tytkappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita méaaritetty peruspiste esiasetustaulukkoon.
Perusjarjestelmana on koneen koordinaatisto (REF-
jarjestelma).

16.2 PERUSPISTE URAN KESKIPISTE (Tyokierto 408, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 640 405 @



G408)

16.2 PERUSPISTE URAN KESKIPISTE (Tyokierto 408, DIN/ISO

Kosketus kosketusakselilla Q381: Maarittele,
tuleeko TNC:n asettaa my06s peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman
akselilla

1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 1. akselilla
Q382 (absoluutti): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 2. akselilla
Q383 (absoluutti): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 3. akselilla
Q384 (absoluutti): Kosketusjarjestelman akselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketusakselin uusi peruspiste Q333
(absoluuttinen): Kosketusakselin koordinaatti, johon
TNC:n tulee asettaa peruspiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Q321=+50
0322=+50
0311=25
0272=1
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
0305=10
Q405=+0
Q303=+1
0381=1
382=+85
0383=+50
(384=+0
0333=+1

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 408 PERUSP. URAN KESKIP

sKESKIP 1. AKSELILLA
sKESKIP 2. AKSELILLA
sURAN LEVEYS
sMITTAUSAKSELI
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSETAIS.

;s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARM.KORKEUTEEN
sNO. TAULUKOSSA
sPERUSPISTE
sMITTAUSARVON LUOVUTUS
sKOSK.AKSELIN KOSKETUS
;KOSK.AKSELIN 1. KOORD.
sKOSK.AKSELIN 2. KOORD.
;KOSK.AKSELIN 3. KOORD.
sPERUSPISTE

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @



16.3 PERUSPISTE UUMAN
KESKIPISTE (Tyokierto 409,
DIN/ISO: G409)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 409 maarittaa askelman keskipisteen ja asettaa sen
peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa keskipisteen myos
nollapiste- tai esiasetustaulukkoon.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustyokiertojen kasittely” myds sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tydkierron
madrittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F)

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelmé ajaa varmuuskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa tassa toisen
kosketusliikkeen

4 |opuksi TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee méaaritetyn peruspisteen riippuen
tyOkiertoparametreista Q303 ja Q305 (Katso ,, Lasketun
peruspisteen tallennus” myds sivulla 402) seka tallentaa tosiarvot
johdettujen Q-parametrien mukaan

5 Tarvittaessa TNC maarittaa viel sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erilliselld kosketusliikkeella

G409)

YA

<V

Parametrin numero Merkitys
Q166 Mitatun uuman leveyden todellisarvo
Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Huomaa térmaysvaara!
Valttaadksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen

térmayksen maarittele uuman leveys mieluummin liian
suureksi.

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

HEIDENHAIN TNC 640
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16.3 PERUSPISTE UUMAN KESKIPISTE (Tyokierto 409, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

409

2

408

1. akselin keskipiste Q321 (absoluuttinen): Uuman
keskipiste koneistustason paaakselilla.
Sisaansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin keskipiste Q322 (absoluuttinen):
Uuman keskikohta koneistustason sivuakselilla.
Sisadansydttdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Uuman Teveys Q311 (inkrementaalinen): Uuman leveys
riippumatta sijainnista koneistustasossa.
Sisadansyodttdalue 0 ... 99999,9999

Mittausakseli (1=1. akseli/2=2. akseli) Q272:
Akseli, jossa mittaus suoritetaan:

1: Padakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausakseli

Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetdisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan valilla Q320 lisatdan sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Numero taulukessa Q305: Sy6té sen nollapiste-
/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n tulee
tallentaa uuman keskipisteen koordinaatit.
Parametriasetuksella Q305=0 TNC muuttaa ndyton
automaattisesti niin, ettd uusi peruspiste on uran
keskella. Sisddnsyottoalue 0 ... 2999

Uusi peruspiste Q405 (absoluuttinen):
Mittausakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee
asettaa maaritetty uuman keskipiste. Perusasetus =
0. Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @
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YA Q320
Q@ vy
Q322 f S
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X
Q321
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H Q260
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N |
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Mittausarvojen ldhetys (0,1) Q303: Méaarittele, Esimerkki: NC-lauseet _
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa 8
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkon: 5 TCH PROBE 409 PERUSP. UUMAN KESKIP <
0: Méaaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen 0321=+50 ;KESKIP 1. AKSELILLA (&)
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on

aktiivinen tydkappaleen koordinaatisto Q322=+50 ;KESKIP 2. AKSELILLA o~
1. Kirjoita méaaritetty peruspiste esiasetustaulukkoon. 0311=25 ;ASKELLEVEYS

Perusjarjestelmanéa on koneen koordinaatisto (REF-

jarjestelma). Q272=1  ;MITTAUSAKSELI

Kosketus kosketusakselilla Q381: Marittele, 0261=-5  ;MITTAUSKORKEUS

tuleeko TNC:n asettaa myds peruspiste 0320=0 s VARMUUSETAIS.

kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman 0260=+20 ;VARMUUSKORKEUS

akselilla Q305=10  ;NO. TAULUKOSSA

1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Q405=+0  ;PERUSPISTE

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 1. akselill
osketus kosk.akselll'a: foor akse 1112 Q303=+1 ;MITTAUSARVON LUOVUTUS

Q382 (absoluutti): Koneistustason paaakselilla

sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon Q381=1 sKOSK.AKSELIN KOSKETUS
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, -

jos Q381 = 1. Sisadnsydttdalue -99999,9999 ... 0382=+85  ;KOSK.AKSELIN 1. KOORD,
99999,9999 Q383=+50 ;KOSK.AKSELIN 2. KOORD.
Kosketus kosk.akselilla: Koord. 2. akselilla Q384=+0 ;KOSK.AKSELIN 3. KOORD.

Q383 (absoluutti): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 3. akselilla
Q384 (absoluutti): Kosketusjarjestelman akselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketusakselin uusi peruspiste Q333
(absoluuttinen): Kosketusakselin koordinaatti, johon
TNC:n tulee asettaa peruspiste. Perusasetus = 0.
Sisaansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Q333=+1  ;PERUSPISTE

16.3 PERUSPISTE UUMAN KESKIPISTE (Tyokierto 409, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 640 409 @



G410)

DIN/ISO

16.4 PERUSPISTE SUORAKULMION SISAPUOLINEN (Tyokierto 410,

16.4 PERUSPISTE SUORAKULMION
SISAPUOLINEN (Tyékierto 410,

DIN/ISO: G410)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 410 maarittda suorakulmataskun keskipisteen ja
asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa
keskipisteen myds nollapiste- tai esiasetustaulukkoon.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustyokiertojen kasittely” myods sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tyokierron
madrittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla (sarake F)

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti joko
mittauskorkeudella tai lineaarisesti varmuuskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siitd edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja sen
jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai
neljdnnen kosketusliikkeen

5 Lopuksi TNC paikoittaa kosketusjarjestelmén takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen riippuen
tyOkiertoparametreista Q303 ja Q305 (Katso ,, Lasketun
peruspisteen tallennus” myos sivulla 402)

6 Tarvittaessa TNC maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella ja tallentaa todellisarvon
seuraaviin Q-parametreihin

Yi

Parametrin numero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla

Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla

Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla

Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
410

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @



Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Huomaa térmaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen
térmayksen maarittele taskun ensimmaisen ja toisen
sivun pituudet mieluummin liian pieneksi kuin liilan
suureksi.

Jos taskun mitta ja varmuusetaisyys eivat mahdollista
esipaikoitusta kosketuspisteen lahelle, TNC tekee
kosketuksen alkaen aina taskun keskelta. Tallgin
kosketusjarjestelma ei aja varmuuskorkeuteen naiden
neljan mittauspisteen valilla.

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Tyokiertoparametrit

410

1. akselin keskipiste Q321 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason padakselilla.
Sisdénsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin keskipiste Q322 (absoluuttinen):
Taskun keskikohta koneistustason sivuakselilla
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

1. sivun pituus Q323 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason paaakselin suuntainen.
Sisddnsyo6ttdalue 0 ... 99999,9999

2. sivun pituus Q324 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen.
Sisddnsyo6ttdalue 0 ... 99999,9999

Kosketusjdrjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetdisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan valilla Q320 lisataén sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999
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412

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maarittele, kuinka
kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

Nollapistenumero taulukossa Q305: Sy6ta sen
nollapiste-/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n
tulee tallentaa taskun keskipisteen koordinaatit.
Parametriasetuksella Q305=0 muuttaa TNC ndyton
automaattisesti niin, ettd uusi peruspiste on taskun
keskella. Sisdansyottdalue 0 ... 2999

Uusi peruspiste padakselilla Q331 (absoluuttinen):
Paadakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
maaritetty taskun keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Uusi peruspiste sivuakselilla Q332
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n
tulee asettaa maaritetty taskun keskipiste.
Perusasetus = 0. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Mittausarvojen ldhetys (0,1) Q303: Maérittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkon:

-1: Ald kayta! TNC syottad sisaan, jos vanhat ohjelmat
on luettu sisaan (Katso , Lasketun peruspisteen
tallennus” myds sivulla 402)

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste esiasetustaulukkoon.
Perusjarjestelméana on koneen koordinaatisto (REF-
jarjestelma).

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @



Kosketus kosketusakselilla Q381: Maarittele,
tuleeko TNC:n asettaa my06s peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman
akselilla

1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 1. akselilla
Q382 (absoluutti): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 2. akselilla
Q383 (absoluutti): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 3. akselilla
Q384 (absoluutti): Kosketusjarjestelman akselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketusakselin uusi peruspiste Q333
(absoluuttinen): Kosketusakselin koordinaatti, johon
TNC:n tulee asettaa peruspiste. Perusasetus = 0.
Sisdansydttdalue -99999,9999 ... 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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16.5 PERUSPISTE SUORAKULMION
ULKOPUOLINEN (Tyékierto 411,

DIN/ISO: G411)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 411 maarittda suorakulmakaulan keskipisteen ja
asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa
keskipisteen myds nollapiste- tai esiasetustaulukkoon.

-
¥

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustyokiertojen kasittely” myods sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tyokierron
madrittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla (sarake F)

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti joko
mittauskorkeudella tai lineaarisesti varmuuskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siitd edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja sen
jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai
neljdnnen kosketusliikkeen

5 Lopuksi TNC paikoittaa kosketusjarjestelmén takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen riippuen
tyOkiertoparametreista Q303 ja Q305 (Katso ,, Lasketun
peruspisteen tallennus” myos sivulla 402)

6 Tarvittaessa TNC maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella ja tallentaa todellisarvon
seuraaviin Q-parametreihin

Parametrin numero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla

Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla

Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla

Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
414

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @



Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Huomaa térmaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen
térmayksen maarittele kaulan ensimmaisen ja toisen sivun
pituudet mieluummin liian suureksi kuin liian pieneksi.

Ennen tyokierron maarittelya on ohjelmoitava tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Tyokiertoparametrit

1. akselin keskipiste Q321 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason padakselilla.
Sisdénsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin keskipiste Q322 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

1. sivun pituus Q323 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus, koneistustason paaakselin suuntainen.
Sisddnsyo6ttdalue 0 ... 99999,9999

2. sivun pituus Q324 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen.
Sisddnsyo6ttdalue 0 ... 99999,9999

Kosketusjdrjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetdisyys mittauspisteen ja
kosketusjarjestelman kuulan valilla Q320 lisataan
sarakkeeseen SET_UP (kosketusjarjestelman
taulukko). Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999
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Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maarittele, kuinka
kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

Nollapistenumero taulukossa Q305: Sy6ta sen
nollapiste-/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n
tulee tallentaa kaulan keskipisteen koordinaatit.
Parametriasetuksella Q305=0 muuttaa TNC ndyton
automaattisesti niin, ettd uusi peruspiste on kaulan
keskella. Sisdansyottdalue 0 ... 2999

Uusi peruspiste padakselilla Q331 (absoluuttinen):
Paadakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
maaritetty kaulan keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Uusi peruspiste sivuakselilla Q332
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n
tulee asettaa maaritetty kaulan keskipiste.
Perusasetus = 0. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Mittausarvojen ldhetys (0,1) Q303: Maérittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkon:

-1: Ald kayta! TNC syottad sisaan, jos vanhat ohjelmat
on luettu sisaan (Katso , Lasketun peruspisteen
tallennus” myds sivulla 402)

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste esiasetustaulukkoon.
Perusjarjestelméana on koneen koordinaatisto (REF-
jarjestelma).

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @



Kosketus kosketusakselilla Q381: Maarittele,
tuleeko TNC:n asettaa my06s peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman
akselilla

1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 1. akselilla
Q382 (absoluutti): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 2. akselilla
Q383 (absoluutti): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 3. akselilla
Q384 (absoluutti): Kosketusjarjestelman akselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketusakselin uusi peruspiste Q333
(absoluuttinen): Kosketusakselin koordinaatti, johon
TNC:n tulee asettaa peruspiste. Perusasetus = 0.
Sisdansydttdalue -99999,9999 ... 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Esimerkki: NC-lauseet
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16.6 PERUSPISTE YMPYRAN SISAPUOLINEN (Tyokierto 412, DIN/ISO

16.6 PERUSPISTE YMPYRAN
SISAPUOLINEN (Tyékierto 412,

DIN/ISO: G412)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 412 maarittda ympyrataskun keskipisteen ja
asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa
keskipisteen myds nollapiste- tai esiasetustaulukkoon.

1

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso

. Kosketustyokiertojen kasittely” myods sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tyokierron
madrittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla (sarake F) TNC méaaraa kosketussuunnan
automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman perusteella

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa ympyrankaaren mukaisesti
joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siitd edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen = ja sen

jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai
neljdnnen kosketusliikkeen

Lopuksi TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin

varmuuskorkeuteen ja kasittelee méaaritetyn peruspisteen riippuen

tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 (Katso ,, Lasketun

peruspisteen tallennus” myds sivulla 402) seka tallentaa tosiarvot

johdettujen Q-parametrien mukaan

Tarvittaessa TNC maarittéa viel sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erilliselld kosketusliikkeella

Parametrin numero Merkitys

YA

-
<Y

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla

Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla

Q153 Halkaisijan todellisarvo

418

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @



Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Huomaa térmaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen

térmayksen maarittele taskun (reian) asetushalkaisija
mieluummin liian pieneksi kuin liian suureksi.

Jos taskun mitta ja varmuusetaisyys eivat mahdollista
esipaikoitusta kosketuspisteen lahelle, TNC tekee
kosketuksen alkaen aina taskun keskelta. Talloin
kosketusjarjestelma ei aja varmuuskorkeuteen naiden
neljan mittauspisteen valilla.

Mitd pienemmaksi kulma-askel Q247 ohjelmoidaan, sita

epatarkemmin TNC laskee peruspisteen. Pienin
sisdansyottoarvo: 5°.

Ennen tyokierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu

kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Tyokiertoparametrit

1. akselin keskipiste Q321 (absoluuttinen): Taskun

keskikohta koneistustason padakselilla.
Sisdansydttdalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin keskipiste Q322 (absoluuttinen):

Taskun keskikohta koneistustason sivuakselilla Jos

ohjelmoit Q322 = 0, talléin TNC oikaisee reian

keskipisteen positiiviseen Y-akseliin, jos ohjelmoit

Q322 erisuuri kuin 0, talldin TNC oikaisee reian
keskipisteen asetusasemaan. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Asetushalkaisija Q262: Ympyrataskun (reidn)

likimaarainen halkaisija. Sy6té sisaan mieluummin
liilan pieni kuin liian suuri arvo. Sisdansyottoalue O ...

99999,9999

Aloituskulma Q325 (absoluuttinen): Koneistustason
paadakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen valinen

kulma. Sisédénsyottdalue -360,0000 ... 360,0000

Kulmavédli Q247 (inkrementaalinen): Kahden
mittauspisteen valinen kulma, jossa kulmavalin

Q322

Yi

Q262

Q321

ol

etumerkki maaraa kiertosuunnan (- = myotapaivaan),
jonka mukaan kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
mittauspisteeseen. Jos mittaat ympyrankaaria
taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma-
askeleita kuin 90°. Sisdansyottdalue -120.0000 ...
120.0000

HEIDENHAIN TNC 640
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Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan Z A
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdadnsyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):

— 3

Lisdetaisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan vélilla Q320 lisatdén sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisaansyottoalue 0
... 99999,9999

Q261

Q260

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): N
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdaansyottdalue -99999,9999 ...

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

99999,9999

-
X

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maérittele, kuinka
kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

Nollapistenumero taulukossa Q305: Sy6ta sen
nollapiste-/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n
tulee tallentaa taskun keskipisteen koordinaatit.
Parametriasetuksella Q305=0 muuttaa TNC ndyton
automaattisesti niin, ettd uusi peruspiste on taskun
keskella. Sisdansyottdalue 0 ... 2999

Uusi peruspiste padakselilla Q331 (absoluuttinen):
Paadakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
maaritetty taskun keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Uusi peruspiste sivuakselilla Q332
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n
tulee asettaa maaritetty taskun keskipiste.
Perusasetus = 0. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Mittausarvojen lihetys (0,1) Q303: Maérittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkon:

-1: Ald kayta! TNC syottaa sisaan, jos vanhat ohjelmat
on luettu sisdan (Katso ,Lasketun peruspisteen
tallennus” myds sivulla 402)

0: Maéaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste esiasetustaulukkoon.
Perusjarjestelmana on koneen koordinaatisto (REF-
jarjestelma).

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @




Kosketus kosketusakselilla Q381: Maarittele,
tuleeko TNC:n asettaa my06s peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman
akselilla

1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 1. akselilla
Q382 (absoluutti): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 2. akselilla
Q383 (absoluutti): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 3. akselilla
Q384 (absoluutti): Kosketusjarjestelman akselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketusakselin uusi peruspiste Q333
(absoluuttinen): Kosketusakselin koordinaatti, johon
TNC:n tulee asettaa peruspiste. Perusasetus = 0.
Sisdansydttdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Mittauspisteiden lukumidird (4/3) Q423: Asetus,
tuleeko TNC:n mitata reika kolmella vai neljalla
kosketuksella:

4: Kaytetaan 4 mittauspistetta (standardiasetus)

3: Kaytetaan 3 mittauspistetta

Liiketapa? Suora=0/Ympyrd=1 Q365: Asetus, milla
ratatoiminnolla tyokalun tulee liikkua mittauspisteiden
valilla, kun ajo varmuuskorkeudelle (Q301=1) on
aktiivinen:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren
mukaista rataa jakoympyran halkaisijalla

HEIDENHAIN TNC 640

Q321=+50
0322=+50
0262=75
0325=+0
0247=+60
0261=-5
320=0
0260=+20
Q301=0
305=12
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
0381=1
382=+85
0383=+50
0384=+0
0333=+1
0423=4
0365=1

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 412 PERUSP. YMP. SISAP.

sKESKIP 1. AKSELILLA
sKESKIP 2. AKSELILLA
sASETUSHALKAISIJA

s ALKUKULMA

s KULMA-ASKEL
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSETAIS.

s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARM.KORKEUTEEN
;NO. TAULUKOSSA

s PERUSPISTE
sPERUSPISTE

sMITTAUSARVON LUOVUTUS
3 KOSK.AKSELIN KOSKETUS
;KOSK.AKSELIN 1. KOORD.
3 KOSK.AKSELIN 2. KOORD.
;KOSK.AKSELIN 3. KOORD.

sPERUSPISTE
sMITT.PIST. LUKUMAARA
sLIIKETAPA
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16.7 PERUSPISTE YMPYRA ULKOPUOLINEN (Tyokierto 413, DIN/ISO

16.7 PERUSPISTE YMPYRA
ULKOPUOLINEN (Tyékierto 413,

DIN/ISO: G413)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 413 maarittaa ympyrakaulan keskipisteen ja asettaa
sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa keskipisteen myds
nollapiste- tai esiasetustaulukkoon.

1

Parametrin numero

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso

. Kosketustyokiertojen kasittely” myods sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tyokierron
madrittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla (sarake F) TNC méaaraa kosketussuunnan
automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman perusteella

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa ympyrankaaren mukaisesti
joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siitd edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen = ja sen
jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai
neljdnnen kosketusliikkeen

Lopuksi TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee méaaritetyn peruspisteen riippuen
tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 (Katso ,, Lasketun
peruspisteen tallennus” myds sivulla 402) seka tallentaa tosiarvot
johdettujen Q-parametrien mukaan

Tarvittaessa TNC maarittéa viel sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erilliselld kosketusliikkeella

Merkitys

YA

¥

Q151

Keskipisteen todellisarvo paaakselilla

Q152

Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla

Q153

Halkaisijan todellisarvo

422

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @



Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Huomaa térmaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen
térmayksen maarittele taskun (reian) asetushalkaisija
mieluummin liilan suureksi kuin liilan pieneksi.

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Mitd pienemmaksi kulma-askel Q247 ohjelmoidaan, sita
epatarkemmin TNC laskee peruspisteen. Pienin
sisdansyottoarvo: 5°.

Tyokiertoparametrit

1. akselin keskipiste Q321 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason padakselilla.
Sisdénsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin keskipiste Q322 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason sivuakselilla. Jos ohjelmoit
Q322 = 0, talléin TNC oikaisee reian keskipisteen
positiiviseen Y-akseliin, jos ohjelmoit Q322 erisuuri
kuin 0, talldin TNC oikaisee reian keskipisteen
asetusasemaan. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Asetushalkaisija Q262: Kaulan likimaarainen
halkaisija. Syota sisaan mieluummin liian suuri kuin
liilan pieni arvo. Sisddnsyottéalue 0 ... 99999,9999

Aloituskulma Q325 (absoluuttinen): Koneistustason
paadakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen valinen
kulma. Sisdansyottdalue -360,0000 ... 360,0000

Kulmavdli Q247 (inkrementaalinen): Kahden
mittauspisteen valinen kulma, jossa kulmavalin
etumerkki maaraa kiertosuunnan (- = myotapaivaan),
jonka mukaan kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
mittauspisteeseen. Jos mittaat ympyrankaaria
taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma-
askeleita kuin 90°. Sisdansyottdalue -120.0000 ...
120.0000

HEIDENHAIN TNC 640

G413)

Q322

Yi

Q262

Q321
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16.7 PERUSPISTE YMPYRA ULKOPUOLINEN (Tyokierto 413, DIN/ISO

Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdadnsyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetaisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan vélilla Q320 lisatdén sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisaansyottoalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdaansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maérittele, kuinka

kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

Nollapistenumero taulukossa Q305: Sy6ta sen
nollapiste-/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n
tulee tallentaa kaulan keskipisteen koordinaatit.
Parametriasetuksella Q305=0 muuttaa TNC ndyton
automaattisesti niin, ettd uusi peruspiste on kaulan
keskella. Sisdansyottdalue 0 ... 2999

Uusi peruspiste padakselilla Q331 (absoluuttinen):

Paadakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
maaritetty kaulan keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Uusi peruspiste sivuakselilla Q332

(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n

tulee asettaa maaritetty kaulan keskipiste.
Perusasetus = 0. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Mittausarvojen lihetys (0,1) Q303: Maérittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkon:

|

8 3 Q260
|1 [az261:
N |
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Q320

-1: Ald kayta! TNC syottaa sisaan, jos vanhat ohjelmat

on luettu sisdan (Katso ,Lasketun peruspisteen
tallennus” myds sivulla 402)

0: Maéaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste esiasetustaulukkoon
Perusjarjestelmana on koneen koordinaatisto (REF-
jarjestelma).
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Kosketus kosketusakselilla Q381: Maarittele,
tuleeko TNC:n asettaa my06s peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman
akselilla

1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 1. akselilla
Q382 (absoluutti): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 2. akselilla
Q383 (absoluutti): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 3. akselilla
Q384 (absoluutti): Kosketusjarjestelman akselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketusakselin uusi peruspiste Q333
(absoluuttinen): Kosketusakselin koordinaatti, johon
TNC:n tulee asettaa peruspiste. Perusasetus = 0

Mittauspisteiden Tukumddrd (4/3) Q423: Asetus,
tuleeko TNC:n mitata kaula kolmella vai neljalla
kosketuksella:

4: Kaytetaan 4 mittauspistetta (standardiasetus)

3: Kaytetaan 3 mittauspistetta

Liiketapa? Suora=0/Ympyra=1 Q365: Asetus, milla
ratatoiminnolla tydkalun tulee liikkua mittauspisteiden
valilla, kun ajo varmuuskorkeudelle (Q301=1) on
aktiivinen:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrdnkaaren
mukaista rataa jakoympyran halkaisijalla

HEIDENHAIN TNC 640

Q321=+50
0322=+50
0262=75
0325=+0
0247=+60
0261=-5
320=0
0260=+20
Q301=0
305=15
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
0381=1
382=+85
0383=+50
0384=+0
0333=+1
0423=4
0365=1

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 413 PERUSP. YMP. ULKOP.

sKESKIP 1. AKSELILLA
sKESKIP 2. AKSELILLA
sASETUSHALKAISIJA

s ALKUKULMA

s KULMA-ASKEL
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSETAIS.

s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARM.KORKEUTEEN
;NO. TAULUKOSSA

s PERUSPISTE
sPERUSPISTE

sMITTAUSARVON LUOVUTUS
3 KOSK.AKSELIN KOSKETUS
;KOSK.AKSELIN 1. KOORD.
3 KOSK.AKSELIN 2. KOORD.
;KOSK.AKSELIN 3. KOORD.

sPERUSPISTE
sMITT.PIST. LUKUMAARA
sLIIKETAPA

G413)
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16.8 PERUSPISTE NURKKA ULKOPUOLINEN (Tyokierto 414, DIN/ISO

16.8 PERUSPISTE NURKKA

ULKOPUOLINEN (Tyékierto 414,

DIN/ISO: G414)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 414 maarittda kahden suoran leikkauspisteen ja
asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa
leikkauspisteen myds nollapiste- tai esiasetustaulukkoon.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
parametrista sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustydkiertojen kasittely” myods sivulla 373) ensimmaiseen
kosketuspisteeseen 1 (katso kuvaa ylla oikealla). Samalla TNC
siirtaa kosketuspaatad varmuusetaisyyden verran sen hetkista
liikesuuntaa vastaan

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F) TNC maaraa kosketussuunnan
automaattisesti ohjelmoidun 3. mittauspisteen perusteella

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa siité toisen kosketusliikkeen

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelméan kosketuspisteeseen 2 ja sen
jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai
neljdnnen kosketusliikkeen

5 Lopuksi TNC paikoittaa kosketusjarjestelmén takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen riippuen
tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 (Katso ,, Lasketun
peruspisteen tallennus” myos sivulla 402) seka tallentaa
maaritetyt koordinaatit johdettujen Q-parametrien mukaan

6 Tarvittaessa TNC maarittaa viel sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Parametrin numero Merkitys

Q151 Nurkan todellisarvo paaakselilla

Q152 Nurkan todellisarvo sivuakselilla
426
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

@ Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tydkalukutsu

TNC mittaa ensimmaisen suoran aina koneistustason

sivuakselin suunnassa.

Mittauspisteiden 7 ja = sijainnin avulla maaritellaan se
nurkka, johon TNC asettaa peruspisteen (katso kuvaa
oikealla ja sen jalkeista taulukkoa).

Nurkka X-koordinaatti

Y-koordinaatti

|
o

G414)

o

A Pliste suurempi kuin Piste 1 pienempi kuin
piste

B Piste 1 pienempi kuin Piste 1 pienempi kuin

C Piste 1 pienempi kuin Piste 1 suurempi kuin piste

D P.iste suurempi kuin Piste 1 suurempi kuin piste
piste

HEIDENHAIN TNC 640

16.8 PERUSPISTE NURKKA ULKOPUOLINEN (Tyokierto 414, DIN/ISO

" @



G414)

16.8 PERUSPISTE NURKKA ULKOPUOLINEN (Tyokierto 414, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

414

428

1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason paaakselilla. Sisddnsydttdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

1. akselin etdisyys Q326 (inkrementaalinen):
Ensimmaisen ja toisen mittauspisteen véalinen
etaisyys koneistustason paaakselin suunnassa.
Sisdansyodttdalue 0 ... 99999,9999

1. akselin 3. mittauspiste Q296 (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason paaakselilla. Sisddnsydttdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 3. mittauspiste Q297 (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin etdisyys Q327 (inkrementaalinen):
Kolmannen ja neljannen mittauspisteen valinen
etaisyys koneistustason sivuakselin suunnassa.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetdisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan valillda Q320 lisatdan sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisaansyottoalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

N Q296 /
™
a
)
N\
Q297 9] Q264
——
®
@1/ Q326
{ X
Q263
YA
Q260
Q261
N |
X

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @




Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maarittele, kuinka
kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

G414)

Peruskaannon suoritus Q304: Asetus, joka maaraa,
tuleeko TNC:n kompensoida tyokappaleen vino
asema peruskaannon avulla:

0: Ei peruskaannon suoritusta

1: Peruskdannon suoritus

Nollapistenumero taulukossa Q305: Syotd sen
nollapiste-/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n
tulee tallentaa nurkan keskipisteen koordinaatit.
Parametriasetuksella Q305=0 muuttaa TNC nayton
automaattisesti niin, ettd uusi peruspiste on nurkassa.
Sisdansyottoalue 0 ... 2999

Uusi peruspiste pddakselilla Q331 (absoluuttinen):
Paaakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
madritetty nurkkapiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Uusi peruspiste sivuakselilla Q332
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n
tulee asettaa maaritetty nurkkapiste. Perusasetus =
0. Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Mittausarvojen ldhetys (0,1) Q303: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkon:

-1: Ald kayta! TNC syottaa sisaan, jos vanhat ohjelmat
on luettu sisdan (Katso ,Lasketun peruspisteen
tallennus” myds sivulla 402)

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tytkappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste esiasetustaulukkoon.
Perusjarjestelmana on koneen koordinaatisto (REF-
jarjestelma).

16.8 PERUSPISTE NURKKA ULKOPUOLINEN (Tyokierto 414, DIN/ISO
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Kosketus kosketusakselilla Q381: Maarittele,
tuleeko TNC:n asettaa my06s peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman
akselilla

1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 1. akselilla
Q382 (absoluutti): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 2. akselilla
Q383 (absoluutti): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 3. akselilla
Q384 (absoluutti): Kosketusjarjestelman akselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketusakselin uusi peruspiste Q333
(absoluuttinen): Kosketusakselin koordinaatti, johon
TNC:n tulee asettaa peruspiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

0263=+37
0264=+7
0326=50
0296=+95
Q297=+25
327=45
0261=-5
0320=0
0260=+20
301=0
Q304=0
305=7
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
0381=1
382=+85
0383=+50
384=+0
0333=+1

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 414 PERUSP. NURKAN SISAP.

;1. AKSELIN 1. PISTE
+2. AKSELIN 1. PISTE
sETAISYYS 1. AKSELILLA
;1. AKSELIN 3. PISTE
;1. AKSELIN 3. PISTE
sETAISYYS 2. AKSELILLA
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSETAIS.

;s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARM.KORKEUTEEN

;s PERUSKAANTO

sNO. TAULUKOSSA
sPERUSPISTE

sPERUSPISTE
sMITTAUSARVON LUOVUTUS
sKOSK.AKSELIN KOSKETUS
;KOSK.AKSELIN 1. KOORD.
sKOSK.AKSELIN 2. KOORD.
;KOSK.AKSELIN 3. KOORD.
sPERUSPISTE

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @



16.9 PERUSPISTE NURKAN
SISAPUOLINEN (Tyékierto 415,
DIN/ISO: G415)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 415 maarittda kahden suoran leikkauspisteen ja
asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa
leikkauspisteen myds nollapiste- tai esiasetustaulukkoon.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
parametrista sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustyokiertojen kasittely” myos sivulla 373) ensimmaiseen
kosketuspisteeseen 1 (katso kuvaa ylla oikealla), jonka maarittelet
tyokierrossa. Samalla TNC siirtaa kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran sen hetkistd liikesuuntaa vastaan

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla (sarake F) Kosketussuunta maaraytyy
nurkan numeron mukaan

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa siitd toisen kosketusliikkeen

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja sen
jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai
neljdnnen kosketusliikkeen

5 Lopuksi TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen riippuen
tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 (Katso ,, Lasketun
peruspisteen tallennus” myos sivulla 402) seka tallentaa
maaritetyt koordinaatit johdettujen Q-parametrien mukaan

6 Tarvittaessa TNC maarittaa viel sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

G415)

Yi

<Y

Parametrin numero Merkitys
Q151 Nurkan todellisarvo paaakselilla
Q152 Nurkan todellisarvo sivuakselilla

HEIDENHAIN TNC 640
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16.9 PERUSPISTE NURKAN SISAPUOLINEN (Tyokierto 415, DIN/ISO

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

TNC mittaa ensimmaisen suoran aina koneistustason
sivuakselin suunnassa.

Tyokiertoparametrit

415

432

1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason paaakselilla. Sisddnsyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

1. akselin etdisyys Q326 (inkrementaalinen):
Ensimmaisen ja toisen mittauspisteen vélinen
etaisyys koneistustason paaakselin suunnassa.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

2. akselin etdisyys Q327 (inkrementaalinen):
Kolmannen ja neljannen mittauspisteen valinen
etaisyys koneistustason sivuakselin suunnassa.
Sisdansyodttdalue 0 ... 99999,9999

Nurkka Q308: Nurkan numero, johon TNC:n tulee
asettaa peruspiste. Sisdansyottdalue 1 ... 4

Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetaisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan valilla Q320 lisatdan sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisaansyottoalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

YA

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
0320
N
Q308=4 Q308=3
~
N
@)
© Q308=1 Q308=2
G <
i/
Q264 S \
— o
@1/ Q326
¢ X
Q263
z\
H Q260
Q261
—
X

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @




Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maarittele, kuinka
kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

G415)

Peruskaannon suoritus Q304: Asetus, joka maaraa,
tuleeko TNC:n kompensoida tyokappaleen vino
asema peruskaannon avulla:

0: Ei peruskaannon suoritusta

1: Peruskdannon suoritus

Nollapistenumero taulukossa Q305: Syotd sen
nollapiste-/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n
tulee tallentaa nurkan keskipisteen koordinaatit.
Parametriasetuksella Q305=0 muuttaa TNC nayton
automaattisesti niin, ettd uusi peruspiste on nurkassa.
Sisdansyottoalue 0 ... 2999

Uusi peruspiste pddakselilla Q331 (absoluuttinen):
Paaakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
madritetty nurkkapiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Uusi peruspiste sivuakselilla Q332
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n
tulee asettaa maaritetty nurkkapiste. Perusasetus =
0. Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Mittausarvojen ldhetys (0,1) Q303: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkon:

-1: Ald kayta! TNC syottaa sisaan, jos vanhat ohjelmat
on luettu sisdan (Katso ,Lasketun peruspisteen
tallennus” myds sivulla 402)

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tytkappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste esiasetustaulukkoon.
Perusjarjestelmana on koneen koordinaatisto (REF-
jarjestelma).

16.9 PERUSPISTE NURKAN SISAPUOLINEN (Tyokierto 415, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 640 433 @
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16.9 PERUSPISTE NURKAN SISAPUOLINEN (Tyokierto 415, DIN/ISO

Kosketus kosketusakselilla Q381: Maarittele,
tuleeko TNC:n asettaa my06s peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman
akselilla

1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 1. akselilla
Q382 (absoluutti): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 2. akselilla
Q383 (absoluutti): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 3. akselilla
Q384 (absoluutti): Kosketusjarjestelman akselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketusakselin uusi peruspiste Q333
(absoluuttinen): Kosketusakselin koordinaatti, johon
TNC:n tulee asettaa peruspiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

0263=+37
0264=+7
0326=50
0296=+95
Q297=+25
327=45
0261=-5
0320=0
0260=+20
301=0
Q304=0
305=7
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
0381=1
382=+85
0383=+50
384=+0
0333=+1

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 415 PERUSP. NURKAN ULKOP.

;1. AKSELIN 1. PISTE
+2. AKSELIN 1. PISTE
sETAISYYS 1. AKSELILLA
;1. AKSELIN 3. PISTE
;2. AKSELIN 3. PISTE
sETAISYYS 2. AKSELILLA
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSETAIS.

;s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARM.KORKEUTEEN

;s PERUSKAANTO

sNO. TAULUKOSSA
sPERUSPISTE

sPERUSPISTE
sMITTAUSARVON LUOVUTUS
sKOSK.AKSELIN KOSKETUS
;KOSK.AKSELIN 1. KOORD.
sKOSK.AKSELIN 2. KOORD.
;KOSK.AKSELIN 3. KOORD.
sPERUSPISTE

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @



16.10 PERUSPISTE REIKAYMPYRAN

KESKIPISTE (Tyokierto 416,
DIN/ISO: G416)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 416 laskee reikdympyran keskipisteen mittaamalla
kolme reikaa ja asettaa taman keskipisteen peruspisteeksi.
Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa keskipisteen myds nollapiste- tai
esiasetustaulukkoon.

1

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso

. Kosketustyodkiertojen kasittely” myos sivulla 373) ohjelmoituun
ensimmaisen reian keskipisteeseen

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittda ensimmaisen reian keskipisteen
neljan kosketuksen avulla

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu ohjelmoituun toisen reidn keskipisteeseen

TNC ajaa sisdansyoOtettyyn mittauskorkeuteen ja maarittaa toisen
reian keskipisteen neljan kosketuksen avulla

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu ohjelmoituun kolmannen reian keskipisteeseen

TNC ajaa sisdaansyotettyyn mittauskorkeuteen ja maarittaa toisen
reian keskipisteen kolmannen kosketuksen avulla

Lopuksi TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee méaaritetyn peruspisteen riippuen
tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 (Katso ,, Lasketun
peruspisteen tallennus” myds sivulla 402) seka tallentaa tosiarvot
johdettujen Q-parametrien mukaan

Tarvittaessa TNC maarittaa viel sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Parametrin numero Merkitys

G416)

Yi

<Y

DIN/ISO

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla

Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla

Q153 Reikaympyran halkaisijan todellisarvo

HEIDENHAIN TNC 640

16.10 PERUSPISTE REIKAYMPYRAN KESKIPISTE (Tyokierto 416,
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16.10 PERUSPISTE REIKAYMPYRAN KESKIPISTE (Tyokierto 416,

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Tyokiertoparametrit

418
°

o
oo
5

£y

436

1. akselin keskipiste Q273 (absoluuttinen):
Reikaympyran keskipiste (asetusarvo) koneistustason
paaakselilla. Siséadnsyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

2. akselin keskipiste Q274 (absoluuttinen):
Reikdympyran keskipiste (asetusarvo) koneistustason
sivuakselilla. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Asetushalkaisija Q262: Syota sisdan reikdympyan
likimaarainen halkaisija. Mita pienempi reian halkaisija
on, sita tarkemmin taytyy asetushalkaisija syottaa
siséan. Sisaansyottoalue -0 ... 99999,9999

1. reidn kulma Q291 (absoluutti): Ensimmaisen
porauskeskipisteen napakoordinaattikulma
koneistustasossa. Sisaansyottoalue -360,0000 ...
360,0000

2. reidn kulma Q292 (absoluutti): Toisen
porauskeskipisteen napakoordinaattikulma
koneistustasossa. Sisdansyottdalue -360,0000 ...
360,0000

3. reidn kulma Q293 (absoluutti): Kolmannen
porauskeskipisteen napakoordinaattikulma
koneistustasossa. Sisaansyottoalue -360,0000 ...
360,0000

Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @
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Nollapistenumero taulukossa Q305: Syotd sen
nollapiste-/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n
tulee tallentaa reikdympyran keskipisteen
koordinaatit. Parametriasetuksella Q305=0 muuttaa
TNC nadyton automaattisesti niin, etta uusi peruspiste
on reikdympyran keskella. Sisédnsyo6ttdalue 0 ... 2999

G416)

Uusi peruspiste pddakselilla Q331 (absoluuttinen):
Paaakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
madritetty reikdympyran keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

DIN/ISO

Uusi peruspiste sivuakselilla Q332
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n
tulee asettaa maaritetty reikdympyran keskipiste.
Perusasetus = 0. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Mittausarvojen ldhetys (0,1) Q303: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkon:

-1: Ala kayta! TNC syottaa sisaan, jos vanhat ohjelmat
on luettu sisdan (Katso , Lasketun peruspisteen
tallennus” myés sivulla 402)

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste esiasetustaulukkoon.
Perusjarjestelmanéa on koneen koordinaatisto (REF-
jarjestelma).

16.10 PERUSPISTE REIKAYMPYRAN KESKIPISTE (Tyokierto 416,
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16.10 PERUSPISTE REIKAYMPYRAN KESKIPISTE (Tyokierto 416,

438

Kosketus kosketusakselilla Q381: Maarittele,
tuleeko TNC:n asettaa my06s peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman
akselilla

1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 1. akselilla
Q382 (absoluutti): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 2. akselilla
Q383 (absoluutti): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 3. akselilla
Q384 (absoluutti): Kosketusjarjestelman akselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain,
jos Q381 = 1. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketusakselin uusi peruspiste Q333
(absoluuttinen): Kosketusakselin koordinaatti, johon
TNC:n tulee asettaa peruspiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetadisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan valilla Q320 vaikuttaa lisdksi parametriin
SET_UP (kosketusjérjestelman taulukko) ja vain
peruspisteen kosketuksessa kosketusakselilla.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Kosketustydkierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys @

Q273=+50
Q274=+50
0262=90
0291=+34
0292=+70
0293=+210
0261=-5
0260=+20
Q305=12
0331=+0
332=+0
Q303=+1
0381=1
0382=+85
(383=+50
0384=+0
333=+1
0320=0

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 416 PERUSP. REIKAYMP. KESKIP

sKESKIP. 1. AKSELILLA
sKESKIP. 2. AKSELILLA
sASETUSHALKAISIJA

;1. REIAN KULMA

;2. REIAN KULMA

$3. REIAN KULMA
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSKORKEUS

sNO. TAULUKOSSA

sPERUSPISTE
sPERUSPISTE
sMITTAUSARVON
3 KOSK.AKSELIN
3 KOSK.AKSELIN
3 KOSK.AKSELIN
3 KOSK.AKSELIN
sPERUSPISTE

s VARMUUSETAIS.

LUOVUTUS
KOSKETUS
1. KOORD.
2. KOORD.
3. KOORD.



16.11 PERUSPISTE KOSKETUSAKSELI
(Tyokierto 417, DIN/ISO: G417)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 417 mittaa halutun koordinaatin
kosketusjarjestelman akselilla ja asettaa sen peruspisteeksi.
Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa mitatun koordinaatin myos nollapiste-
tai esiasetustaulukkoon.

1

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso

. Kosketustyokiertojen kasittely” myos sivulla 373) ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Samalla TNC siirtda kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran kosketusakselin positiiviseen suuntaan

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa kosketusakselin
kosketuspisteen 1 ohjelmoituun koordinaattiin ja maarittaa
yksinkertaisella kosketuksella hetkellisaseman

Lopuksi TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen riippuen
tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 (Katso ,, Lasketun
peruspisteen tallennus” myds sivulla 402) seka tallentaa tosiarvot
johdetun Q-parametrin mukaan

Parametrin numero Merkitys

G417)

z|

@ Oo——

Q260

ol

Q160 Mitatun pisteen todellisarvo

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten. TNC
asettaa sen jalkeen peruspisteen talle akselille.

@ Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tydkalukutsu

HEIDENHAIN TNC 640
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16.11 PERUSPISTE KOSKETUSAKSELI (Tyokierto 417, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

440

1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason paaakselilla. Sisddnsydttdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

3. akselin 1. mittauspiste Q294 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
kosketusjarjestelman akselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetdisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan valilla Q320 lisatdén sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Nollapistenumero taulukossa Q305: Syotd sen
nollapiste-/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n
tulee tallentaa koordinaatit. Parametriasetuksella
Q305=0 muuttaa TNC naytdn automaattisesti niin,
ettd uusi peruspiste on kosketetulla pinnalla.
Sisdansyottoalue 0 ... 2999

Kosketusakselin uusi peruspiste Q333
(absoluuttinen): Kosketusakselin koordinaatti, johon
TNC:n tulee asettaa peruspiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Mittausarvojen ldhetys (0,1) Q303: Maérittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkon:

-1: Ala kayta! TNC syottaa sisdan, jos vanhat ohjelmat
on luettu sisaan (Katso , Lasketun peruspisteen
tallennus” myos sivulla 402)

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maéritetty peruspiste esiasetustaulukkoon.
Perusjarjestelmana on koneen koordinaatisto (REF-
jarjestelma).

YA

Q264 &
N\ .
X
Q263
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5 Q260
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Ll =
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Q294
X

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 417 PERUSP. KOSK.AKSELI

0263=+25
0264=+25
0294=+25
0320=0
Q260=+50
305=0
333=+0
Q303=+1

;1. AKSELIN 1. PISTE
+2. AKSELIN 1. PISTE
;3. AKSELIN 1. PISTE

s VARMUUSETAIS.

;s VARMUUSKORKEUS

sNO. TAULUKOSSA
sPERUSPISTE
sMITTAUSARVON LUOVUTUS
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16.12 PERUSPISTE NELJAN REIAN

KESKIPISTE (Tyokierto 418,
DIN/ISO: G418)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 418 laskee kahden reikien keskipisteet yhdistavan
viivan leikkauspisteen ja asettaa taman leikkauspisteen
peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa leikkauspisteen myds
nollapiste- tai esiasetustaulukkoon.

1

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso

. Kosketustyodkiertojen kasittely” myos sivulla 373) ohjelmoituun
ensimmaisen reian keskipisteeseen

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittda ensimmaisen reian keskipisteen
neljan kosketuksen avulla

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu ohjelmoituun toisen reidn keskipisteeseen

TNC ajaa sisdansyoOtettyyn mittauskorkeuteen ja maarittaa toisen
reian keskipisteen neljan kosketuksen avulla

TNC toistaa liikkeet 3 ja 4 reikia 2 ja 4 varten

Lopuksi TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen riippuen
tyokiertoparametreista Q303 ja Q305(Katso , Lasketun
peruspisteen tallennus” myos sivulla 402). TNC laskee
peruspisteeksi reikien keskipisteiden 1/2 ja 2/4 vélisten
yhdysviivojen leikkauspisteen ja tallentaa todellisarvot jaliempana
esitettaviin Q-parametreihin

Tarvittaessa TNC maarittaa viel sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Parametrin numero Merkitys

G418)

¥

Q151 Leikkauspisteen todellisarvo paaakselilla

Q152 Leikkauspisteen todellisarvo sivuakselilla

HEIDENHAIN TNC 640
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16.12 PERUSPISTE NELJAN REIAN KESKIPISTE (Tyékierto 418, DIN/ISO

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Ennen tyokierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
@ kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Tyokiertoparametrit

TR 1. akselin 1. keskip. Q268 (absoluuttinen):
%o Ensimmaisen porausreian keskipiste YA 0318 0316

koneistustason paaakselilla. Sisddnsyottdalue

-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 1. keskip. Q269 (absoluuttinen): 0319 () () 0317
Toisen porausreidn keskipiste koneistustason \*/ \*/
sivuakselilla. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...

99999,9999

1. akselin 2. keskip. Q270 (absoluuttinen):

Toisen porausreian keskipiste koneistustason Q269 /Q\ KO\ Q271
paaakselilla. Sisdansyottdalue -99999,9999 ... N \*/ \*/
99999,9999 «»@ -
2. akselin 2. keskip. Q271 (absoluuttinen): T . So X

Toisen porausreian keskipiste koneistustason
sivuakselilla. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

1. akselin 3. keskip. Q316 (absoluuttinen):

Kolmannen porausreian keskipiste koneistustason
padakselilla. Sisddnsydttdalue -99999,9999 ... z A
99999,9999

2. akselin 3. keskip. Q317 (absoluuttinen):
Kolmannen porausreiéan keskipiste koneistustason
sivuakselilla. Sisdansydttdalue -99999,9999 ... Q260

99999,9999 g_ e

1. akselin 4. keskip. Q318 (absoluuttinen):
Neljannen porausreian keskipiste koneistustason
paaakselilla. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

2. akselin 4. keskip. Q319 (absoluuttinen):
Neljannen porausreian keskipiste koneistustason
sivuakselilla. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdaansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

>V
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Nollapistenumero taulukossa Q305: Syotd sen
nollapiste-/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n
tulee tallentaa yhdysviivojen leikkauspisteen
koordinaatit. Parametriasetuksella Q305=0 muuttaa
TNC nadyton automaattisesti niin, etta uusi peruspiste
on yhdysviivojen leikkauspisteessa. Sisadnsyottdalue
0...2999

G418)

Uusi peruspiste pddakselilla Q331 (absoluuttinen):
Paaakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
madritetty yhdysviivojen leikkauspiste. Perusasetus =
0. Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Uusi peruspiste sivuakselilla Q332
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n
tulee asettaa maaritetty yhdysviivojen leikkauspiste.
Perusasetus = 0. Sisdaansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Mittausarvojen ldhetys (0,1) Q303: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkon:

-1: Al kayta! TNC syottaa sisaan, jos vanhat ohjelmat
on luettu sisaan (Katso , Lasketun peruspisteen
tallennus” myds sivulla 402)

0: Maéritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelméana on
aktiivinen tytkappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste esiasetustaulukkoon.
Perusjérjestelméné on koneen koordinaatisto (REF-
jarjestelma).

16.12 PERUSPISTE NELJAN REIAN KESKIPISTE (Tyokierto 418, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 640 443 @



G418)

16.12 PERUSPISTE NELJAN REIAN KESKIPISTE (Tyékierto 418, DIN/ISO

Kosketus kosketusakselilla Q381: Maarittele, Esimerkki: NC-lauseet
tuleeko TNC:n asettaa my06s peruspiste

kosketusakselilla: 5 TCH PROBE 418 PERUSP. 4 REIKAA

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman 0268=+20 ;1. AKSELIN 1. KESKIP.
akselilla ’

1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla 0269=+25 ;2. AKS. 1. KESKIPISTE
Kosketus kosk.akselilla: Koord. 1. akselilla 0270=+150 ;1. AKS. 2. KESKIPISTE
Q382 (absoluutti): Koneistustason paaakselilla Q271=+25 ;2. AKS. 2. KESKIPISTE
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon

kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, 0316=+150 ;1. AKS. 3. KESKIPISTE
jos Q381 =1 Q317=+85 ;2. AKS. 3. KESKIPISTE
Kosketus kosk.akselilla: Koord. 2. akselilla Q318=+22 ;1. AKS. 4. KESKIPISTE
Q383 (absoluutti): Koneistustason sivuakselilla

sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon Q319=+80 ;2. AKS. 4. KESKIPISTE
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, Q261=-5 ;MITTAUSKORKEUS

jos Q381 = 1. Sisdansyottoalue -99999,9999 ... -

99999,9999 0260=+10 ;VARMUUSKORKEUS

Kosketus kosk.akselilla: Koord. 3. akselilla LR PR
Q384 (absoluutti): Kosketusjarjestelman akselilla 0331=+0 ;PERUSPISTE
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon Z !

kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, QT A sl

jos Q381 = 1. Sisdansyottoalue -99999,9999 ... Q303=+1 ;MITTAUSARVON LUOVUTUS
99999,9999 Q381-=1 sKOSK.AKSELIN KOSKETUS
Kosketusakselin uusi peruspiste Q333 - .

(absoluuttinen): Kosketusakselin koordinaatti, johon 03822485 ;KOSK.AKSELIN 1. KOORD.
TNC:n tulee asettaa peruspiste. Perusasetus = 0. Q383=+50 ;KOSK.AKSELIN 2. KOORD.
Sisdénsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999 384=+0  ;KOSK.AKSELIN 3. KOORD.

Q333=+0  ;PERUSPISTE
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16.13 PERUSPISTE YKSITTAISAKSELI
(Tyokierto 419, DIN/ISO: G419)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 419 mittaa halutun koordinaatin valittavalla akselilla
ja asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa mitatun
koordinaatin my®s nollapiste- tai esiasetustaulukkoon.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustydkiertojen kasittely” myos sivulla 373) ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Samalla TNC siirtda kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran ohjelmoitua kosketussuuntaa
vastakkaiseen suuntaan.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja rekisterdi hetkellisaseman yksinkertaisen
kosketuksen avulla

3 Lopuksi TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen riippuen
tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 (Katso ,, Lasketun
peruspisteen tallennus” myds sivulla 402)

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tydkalukutsu
@ kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Jos kaytat tyokiertoa 419 useita kertoja perajalkeen
peruspisteen tallentamiseksi esiasetustaulukkoon
useammille akseleille, talléin sinun taytyy aktivoida
esiasetusnumero uudelleen jokaisen sellaisen tyokierron
419 suorituksen jalkeen, johon tydkierto 419 on aiemmin
kirjoitettu (ei tarpeellinen, jos ylikirjoitat aktiivisen
esiasetuksen).

HEIDENHAIN TNC 640
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S
SET_UP(TCHPROBE.TP) + -
+Q320 6
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Q272=2
Q264 &
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16.13 PERUSPISTE YKSITTAISAKSELI (Tyékierto 419, DIN/ISO

Tyokiertoparametri

419

1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason paaakselilla. Sisddnsydttdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetaisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan vélilla Q320 lisatdén sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdaansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Mittausakseli (1...3: 1l=Padakseli) Q272: Akseli,

jossa mittaus suoritetaan:

1: Paaakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausakseli

3: Kosketusjarjestelman akseli = Mittausakseli

Akselimaaritykset

Aktiivinen koske- Sen mukainen paa- Sen mukainen
tusakseli: Q272 =3 akseli: Q272 = 1 sivuakseli: Q272 = 2

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Q272=2

+Q320

+
Q267

Q264 2

N2

Q263

Q272=1

Q272=3

Q267

Q261

<om

Q260

Q272=1

A

X Y

Y

z X

X

Y Z
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Liikesuunta Q267: Suunta, jonka mukaan Esimerkki: NC-lauseet _
kosketusjarjestelman tulee ajaa tyOkappaleeseen: 9_’
-1: Lilkesuunta negatiivinen 5 TCH PROBE 419 PERUSP. YKSITT.AKSELI ¢
+1:Liikesuunta positiivinen 0263=+25 ;1. AKSELIN 1. PISTE w
Nollapistenumero taulukossa Q305: Sydtéd sen Q264=+25 ;2. AKSELIN 1. PISTE o~
nollapiste-/esiasetustaulukon numero, johon TNC:n

tulee tallentaa koordinaatit. Parametriasetuksella 0261=+25 ;MITTAUSKORKEUS

Q305=0 muuttaa TNC naytdn automaattisesti niin, 0320=0 s VARMUUSETAIS.

ettd uusi peruspiste on kosketetulla pinnalla.

Sisadnsyottoalue 0 ... 2999 0260=+50 ;VARMUUSKORKEUS

Uusi peruspiste Q333 (absoluuttinen): Koordinaatti, Q272=+1  sMITTAUSAKSELI
joho_n TNC:n tulee asettaa peruspiste. Perusasetus = 0267=+1 ;LIIKESUUNTA
0. Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999 0305=0 :NO. TAULUKOSSA

Mittausarvojen lihetys (0,1) Q303: Maarittele, z .

tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa e ERI TSI
nollapistetaulukkoon vai esiasetustaulukkon: Q303=+1  ;MITTAUSARVON LUOVUTUS
-1: Ala kayta! Katso , Lasketun peruspisteen

tallennus”, sivu 402

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen

nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on

aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste esiasetustaulukkoon.

Perusjarjestelmanéa on koneen koordinaatisto (REF-

jarjestelma).

16.13 PERUSPISTE YKSITTAISAKSELI (Tyokierto 419, DIN/ISO
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16.13 PERUSPISTE YKSITTAISAKSELI (Tyékierto 419, DIN/ISO: G419)

Esimerkki: Peruspisteen asetus tyokappaleen ylapinnalle ja ympyrasegmentin

keskelle

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 69 Z

448
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vi

Yi

25

Tydkalun 0 kutsu kosketusjarjestelman akselin asetusta varten
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2 TCH PROBE 413 PERUSP. YMP. ULKOP.

G419)

Q321=+25 ;KESKIP 1. AKSELILLA Ympyran keskipiste: X-koordinaatti

Q322=+25 ;KESKIP 2. AKSELILLA Ympyran keskipiste: Y-koordinaatti

0262=30 ;ASETUSHALKAISIJA Ympyran halkaisija —~

Q325=+90 ;ALKUKULMA 1. kosketuspisteen polaarikoordinaattikulma

Q247=+45 ;KULMA-ASKEL Kulma-askel kosketuspisteiden 2 ... 4 laskennalle

0261=-5 ;MITTAUSKORKEUS Kosketusjarjestelman koordinaatti, jolla mittaus tapahtuu

Q320=2 s VARMUUSETAIS. Varmuusetéisyys sarakkeen SET_UP lisaksi

0260=+10 ;VARMUUSKORKEUS Korkeus, jolla kosketusjarjestelman akseli voi liikkua ilman tormaysta

Q301=0 sAJO VARM.KORKEUTEEN Mittauspisteiden valilla ei ajeta varmuuskorkeuteen

0305=0 sNO. TAULUKOSSA Nayton asetus

Q331=+0 ;PERUSPISTE X-nayttd asetukseen O

Q332=+10 ;PERUSPISTE Y-nayttd asetukseen 10

Q303=+0 ;MITTAUSARVON LUOVUTUS [lman toimintoa, koska nayttd on asetettava

0381=1 s KOSK.AKSELIN KOSKETUS Myos peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla

Q382=+25 ;KOSK.AKSELIN 1. KOORD. Kosketuspisteen X-koordinaatti

Q383=+25 ;KOSK.AKSELIN 2. KOORD. Kosketuspisteen Y-koordinaatti

Q384=+25 ;KOSK.AKSELIN 3. KOORD. Kosketuspisteen Z-koordinaatti

Q333=+0 ;PERUSPISTE Z-nayttd asetukseen O

0423=4  ;MITT.PIST. LUKUMAARA Ympyrdn mittaus neljalla kosketuksella

0365=0 sLITIKETAPA Mittauspisteiden valinen ajo ympyréarataa .
3 CALL PGM 35K47 Koneistusohjelman kutsu

4 END PGM CYC413 MM

16.13 PERUSPISTE YKSITTAISAKSELI (Tyokierto 419, DIN/ISO
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Mitattu reikdympyran keskipiste tulee kirjoittaa
esiasetustaulukkoon mydhempéaa kayttda varten.

Tyokalun 0 kutsu kosketusjarjestelméan akselin asetusta varten

Tyokierron maarittely peruspisteen asettamiseksi
kosketusjarjestelman akselilla

E YKSITTAISAKSELI (Tyokierto 419, DIN/ISO

Kosketuspiste: X-koordinaatti
Kosketuspiste: Y-koordinaatti
Kosketuspiste: Z-koordinaatti
Varmuusetaisyys sarakkeen SET_UP liséksi

Korkeus, jolla kosketusjarjestelman akseli voi liikkua ilman térmaysta
Kirjoita Z-koordinaatti riville 1
Kosketusjarjestelméaakselin asetus 0

Tallenna laskettu peruspiste koneen kiintedssa koordinaatistossa
(REF-jarjestelma) esiasetustaulukkoon RESET.PR

16.13 PERUS

'S
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3 TCH PROBE 416 PERUSP. REIKAYMP. KESKIP

G419)

Q273=+35 ;KESKIP 1. AKSELILLA Reikdympyran keskipiste: X-koordinaatti

Q274=+35 ;KESKIP 2. AKSELILLA Reikaympyran keskipiste: Y-koordinaatti

0262=50 ;ASETUSHALKAISIJA Reikaympyran halkaisija —~
0291=+90 ;1. REIAN KULMA 1. reidn keskipisteen " polaarikoordinaattikulma

0292=+180 ;2. REIAN KULMA 2. reidn keskipisteen “polaarikoordinaattikulma

0293=+270 ;3. REIAN KULMA 3. reidn keskipisteen “polaarikoordinaattikulma

Q261=+15 ;MITTAUSKORKEUS Kosketusjarjestelman koordinaatti, jolla mittaus tapahtuu

0260=+10 ;VARMUUSKORKEUS Korkeus, jolla kosketusjarjestelman akseli voi liikkua ilman tormaysta

Q305-=1 sNO. TAULUKOSSA Kijoita reikdympyran keskipiste (X ja Y) riville 1

Q331=+0 ;PERUSPISTE
Q332=+0  ;PERUSPISTE

Q303=+1 ;MITTAUSARVON LUOVUTUS Tallenna laskettu peruspiste koneen kiinteassa koordinaatistossa
(REF-jarjestelma) esiasetustaulukkoon RESET.PR

0381=0 s KOSK.AKSELIN KOSKETUS Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman akselilla

0382=+0 ;KOSK.AKSELIN 1. KOORD. Ei toimintoa

Q383=+0  ;KOSK.AKSELIN 2. KOORD. Ei toimintoa

0384=+0 ;KOSK.AKSELIN 3. KOORD. Ei toimintoa

0333=+0 ;PERUSPISTE Ei toimintoa

Q320=0 s VARMUUSETAIS. Varmuusetéisyys sarakkeen SET_UP lisaksi
4 CYCL DEF 247 PERUSPISTEEN ASETUS Akivoi uusi esiasetus tyokierrolla 247

0339=1 sPERUSPISTEEN NUMERO i
6 CALL PGM 35KLZ Koneistusohjelman kutsu

7 END PGM CYC416 MM

16.13 PERUSPISTE YKSITTAISAKSELI (Tyokierto 419, DIN/ISO
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17.1 Perusteet

171 Perusteet

Yleiskuvaus

Kosketustyokiertojen toteutuksen aikana ei saa olla

aktivoituna tyokierto 8 PEILAUS, tyokierto 11
MITTAKERROIN eika tyokierto 26 MITTAKERROIN
AKSELIKOHT.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kdytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella TNC
@ tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla.

TNC sisaltaa kaksitoista tyokiertoa, joilla tyokappale voidaan mitata
automaattisesti:

ey Ohjel- .
Tyokierto manappiin Sivu
0 KONEISTUSTASO Koordinaatin ° Sivu 460
mittaus valittavalla akselilla B
1 PERUSTASO POLAARINEN Pisteen T _ra Sivu 461
mittaus, kosketussuunta kulman avulla @
420 KULMAN MITTAUS az Sivu 463
Koneistustasossa olevan kulman =5
mittaus
421 REIAN MITTAUS Reian sijainnin ja a Sivu 466
halkaisijan mittaus @1
422 YMPYRAN ULKOP MITTAUS a2z Sivu 470
Pyo6readn kaulan sijainnin ja halkaisijan (@1
mittaus
423 SUORAKULMION SISAP MITTAUS [z Sivu 474
Suorakulmataskun sijainnin, pituuden ja [=h
leveyden mittaus
424 SUORAKULMION ULKOP a2a Sivu 478
MITTAUS Suorakulmakaulan sijainnin, =m
pituuden ja leveyden mittaus
425 URAN LEV MITTAUS SISAP azs Sivu 482
(2. ohjelmanéppaintaso) Uran b=
sisdpuolisen leveyden mittaus
426 UUMAN ULKOP MITTAUS a2 Sivu 485
(2. ohjelmanappaintaso) Uuman 2

ulkopuolinen mittaus
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Ohjel-

Tyokierto . s Sivu
manappain

427 KOORDINAATIN MITTAUS (2. az7 Sivu 488

ohjelmanappaintaso) Valitun akselin =l

mielivaltaisen koordinaatin mittaus

430 REIKAYMPYRAN MITTAUS (2. w0 Sivu 491

ohjelmanappaintaso) Reikdympyran

sijainnin ja halkaisijan mittaus

431 TASON MITTAUS (2. s Sivu 495

ohjelmanappdintaso) Tason A- ja B- «%

akselikulman mittaus

Mittaustulosten kirjaus

TNC voi laatia poytakirjan kaikista tyokierroista, joilla tydkappaleita
mitataan automaattisesti (poikkeukset: tyokierto 0 ja 1). Voit maaritella
kussakin kosketustyokierrosssa, tuleeko TNC:n

tallentaa mittauspdytakirja tiedostoon

tulostaa mittauspoytakirja naytolle ja keskeyttdd ohjelmanajo

jattdd mittauspoytakirja laatimatta

Jos haluat sijoittaa mittauspoytakirjan tiedostoon, TNC tallentaa tiedot
yleensa ASClI-tiedostona hakemistoon TNC:\..

kautta, kdytda HEIDENHAIN-tiedonsiirto-ohjelmistoa

@ Kun haluat [ahettaa mittauspoytakirjan tiedonsiirtoliitannan
TNCremo.

HEIDENHAIN TNC 640
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17.1 Perusteet

Esimerkki: Poytakirjatiedosto kosketustyokierrolle 421:

Mittauspoytakirja Kosketustyokierto 421 Reian mittaus

Paivays: 30-06-2005
Kellonaika: 6:55:04

Mittausohjelma: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Asetusarvot:
Paaakselin keskipiste:
Sivuakselin keskipiste:
Halkaisija:

Maéritellyt raja-arvot:

Paaakselin keskipisteen suurin mitta:
Péaaakselin keskipisteen pienin mitta:
Sivuakselin keskipisteen suurin mitta:

Sivuakselin keskipisteen pienin mitta:
Reian suurin mitta:
Reian pienin mitta:

Oloarvot:
Paaakselin keskipiste:
Sivuakselin keskipiste:
Halkaisija:

Poikkeamat:
Paaakselin keskipiste:
Sivuakselin keskipiste:
Halkaisija:

Muut mittaustulokset: Mittauskorkeus:

Mittauspoytakirjan loppu

456

50.0000
65.0000
12.0000

50.1000
49.9000
65.1000

64.9000
12.0450
12.0000

50.0810
64.9530
12.0259

0.0810
-0.0470
0.0259

-5.0000
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Mittaustulokset Q-parametreihin

TNC tallentaa kunkin kosketustyokierrot mittaustulokset yleisesti
voimassa oleviin Q-parametreihin Q150 ... Q160. Poikkeamat
asetusarvoista tallennetaan parametreihin Q161 ... Q166. Katso
tulosparametrien taulukkoa, joka esitetdan kunkin tydkierron
kuvauksen yhteydessa.

Lisdksi TNC nayttaa tyokierron maarittelyn yhteydessa tyokiertoon
liittyvaa apukuvaa ja tulosparamereja (katso kuvaa ylla oikealla). Tasséa
kirkastaustaiset tulosparametrit liittyvat kuhunkin
sisdansyottoparametriin.

Mittauksen tila

Muutamissa tyokierroissa voit ottaa nayttoon yleisesti vaikuttavien
Q-parametrien Q180 ... Q182 mittaustiloja koskevia tietoja:

Mittaustila Parametriarvo
Mittausarvot ovat toleranssin sisapuolella Q180 =1
Jalkityo tarpeellinen Q181 =1
Hylky Q182 =1

TNC asettaa jalkityo- tai hylkdysmerkinnan, mikali jokin mittausarvo on
toleranssin ulkopuolella. Toleranssin ulkopuolella olevat mittausarvot
esitetadn myos mittausprotokollassa, tai lisdksi jokaisen mittausarvon
(Q150 ... Q160) kohdalla voidaan tehda tarkastus sen raja-arvon
suhteen.

Tyokierron 427 yhteydessa TNC menettelee normaalisti niin, etta
mitataan ulkomitta (kaula). Voit kuitenkin asettaa mittaustavan halusi
mukaan valitsemalla suurimman ja pienimman mitan
kosketussuunnan yhteydessa.
TNC asettaa tilamerkin my®ds silloin, kun et olet syottanyt
@ sisaan toleranssiarvoja tai suurinta/pieninta mittaa.

HEIDENHAIN TNC 640

@ KAsTKAYTTO Blonjelmointi
& Ohjelmointi

TNG: \nc_psog\PEMATCH. h
52 rowka: 1. akselin keskipiste?
BEGIN PGM TOH

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z.20
X100 V4150 240
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BLK FORM 0.2
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17.1 Perusteet

Toleranssivalvonta

Useimmissa tyokappaleen tarkastuksen tydkierroissa voidaan
maaritelld, ettd TNC suorittaa toleranssivalvontaa. Sita varten on
tyokierron maarittelyn yhteydessa syotetettava sisaan tarvittavat raja-
arvot. Jos et halua toleranssivalvontaa, sydta kyseiselle parametrille
arvoksi 0 (= alkuasetusarvo).

Tyokalun valvonta

Joissakin tyokappaleen tarkastuksen tydkierroissa voidaan maaritelld,
ettd TNC suorittaa tyokalun valvontaa. Talldin TNC valvoo,

tuleeko tyokalun sateen arvot korjata asetusarvosta (arvo Q16x)
madritettyjen poikkeamien perusteella.

onko poikkeama asetusarvosta (arvo Q16x) suurempi kuin tydkalun
rikkotoleranssin arvo.

Tyokalukorjaus

Toiminto toimii vain
@ tybkalutaulukon ollessa aktivoituna

kun kytket tydkalun valvonnan paalle tyokierrossa: Syota
sisdan Q330 eri kuin 0 tai tydkalun nimi. Tyokalun nimi
maaritellaan ohjelmanappaimen avulla. AWT-Weberin
erikoisohje: TNC ei ndytd enaa oikealla puolipistetta.

Kun suoritat useampia korjausmittauksia, TNC lisaa
jokaisen mitatun poikkeaman tyokalutaulukossa
tallennettuna olevaan arvoon.

TNC korjaa padsaantoisesti tydkalutaulukon sarakkeessa DR olevan
tyokalun sateen myos silloin, kun mitattu poikkeama on esiasetetun
toleranssin sisdpuolella. Jalkityon tarpeellisuus voidaan kysya NC-

ohjelmassa parametrin Q181 avulla (Q181=1: Jalkityd tarpeellinen).

Tyokierrolle 427 péatee lisdksi:

Jos mittausakseliksi on valittu aktiivisen koneistustason akseli
(Q272 =1 tai 2), TNC suorittaa tyokalukorjauksen edelld kuvatulla
tavalla. TNC laskee korjaussuunnan maaritellyn likesuunnan
perusteella (Q267)

Jos mittausakseliksi on valittu kosketusjarjestelméan akseli (Q272 =
3), TNC suorittaa tydkalun pituuskorjauksen.
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Tyokalun rikkovalvonta

Toiminto toimii vain
@ tydkalutaulukon ollessa aktivoituna

kun kytket tyokalun valvonnan paalle tyokierrossa (Q330
eri asetukseen kuin 0)

kun tyokalutaulukkoon sisaansyotetylle tydkalun
numerolle on maaritelty rikkotoleranssin RBREAK
arvoksi suurempi kuin 0 (katso kayttdjan kasikirjan
kappaletta 5.2 , Tyokalutiedot”)

17.1 Perusteet

TNC tulostaa virheilmoituksen ja pysayttaa ohjelmanajon, jos mitattu
poikkeama on suurempi kuin tyokalun rikkotoleranssi. Samanaikaisesti
tyokalulle asetetaan esto tydkalutaulukossa (sarake TL = L).

Perusjarjestelma mittaustuloksille
TNC lahettaa kaikki mittaustulokset tulosparametreihin ja

poytakirjatiedostoon aktiivisessa - siis mahdollisesti siirretyssa ja/tai
kierretysséa/kdannetyssa - koordinaatistossa.
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17.2 PERUSTASO (Tyokierto 0, DIN/ISO

17.2 PERUSTASO (Tyokierto 0,
DIN/ISO: G55)

Tyokierron kulku

1 Kosketusjarjestelma liikkuu 3D-liikkeelld pikasyotdon nopeudella
(arvo sarakkeesta FMAX) tydkierrossa maéariteltyyn
esipaikoitusasemaan

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma suorittaa kosketusliikkeen V4 A
kosketussyottonopeudella (sarake F). Kosketussuunta asetetaan
tyokierrossa

3 Kun TNC on maéarittanyt aseman, kosketusjarjestelma ajaa takaisin
kosketusliikkeen aloituspisteeseen ja tallentaa mitatun
koordinaatin Q-parametriin. Lisdksi TNC tallentaa parametreihin
Q115 ... Q119 sen paikoitusaseman koordinaatit, jossa
kosketusjarjestelma sijaitsee kytkentasignaalin hetkella. Naissa
parametriarvoissa TNC ei huomioi kosketusvarren pituutta eika R\
sadetta @P

gm O——

ol

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Huomaa térmaéaysvaaral!
Paikoita kosketusjarjestelma niin, etta ajettaessa

ohjelmoituun esiasemaan ei voi tapahtua térmaysta.

Tyokiertoparametrit

. Parametri no. tulokselle: SyOtd sisdan sen Esimerkki: NC-lauseet

g [F Q-parametrin numero, jolle koordinaattiarvo
osoitetaan. Sisdansyottdalue 0 ... 1999 67 TCH PROBE 0.0 PERUSTASO Q5 X-
Kosketusakseli/kosketussuunta: Sy6ta siséan 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

kosketusakseli akselinvalintapainikkeen tai ASCII-
nappamiston ja etumerkin avulla. Vahvista
nappaimelld ENT. Kaikkien NC-akseleiden
sisdansyottdalue

Paikoituksen ohjearvo: Syota sisdan kaikki
kosketusjarjestelmén esipaikoituksen vaatimat
koordinaatit akselinvalintapainikkeiden tai ASCII-
nappaimiston avulla. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Paata sisaansyotto: Paina nappaintd ENT
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17.3 PERUSTASO polaarinen

(Tyokierto 1)

Tyokierron kulku

Kosketusjarjestelman tyokierto 1 maarittaa tyokappaleen
mielivaltaisen aseman mielivaltaisessa kosketussuunnassa.

1

Kosketusjarjestelma liikkuu 3D-liikkeella pikasydton nopeudella
(arvo sarakkeesta FMAX) tydkierrossa maariteltyyn
esipaikoitusasemaan

Sen jalkeen kosketusjarjestelma suorittaa kosketusliikkeen
kosketussydttonopeudella (sarake F). Kosketusliikkeen
yhteydessa TNC ajaa samanaikaisesti kahdella akselilla (riippuen
kosketuskulmasta). Kosketusuunta maéritellaan tyokierrossa
polaarisen kulman avulla

Kun TNC on maérittanyt aseman, kosketusjarjestelma ajaa takaisin
kosketusliikkeen aloituspisteeseen. TNC tallentaa parametreihin
Q115 ... Q119 sen paikoitusaseman koordinaatit, jossa
kosketusjarjestelma sijaitsee kytkentasignaalin hetkella.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

Huomaa térmaysvaaral!
Paikoita kosketusjarjestelma niin, etta ajettaessa

ohjelmoituun esiasemaan ei voi tapahtua tormaysta.

Tyokierrossa maaritelty kosketusakseli maaraa
@ kosketustason:

Kosketusakseli X: X/Y-taso

Kosketusakseli Y: Y/Z-taso

Kosketusakseli Z: Z/X-taso

HEIDENHAIN TNC 640
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17.3 PERUSTASO polaarinen (Tyokierto 1)

Tyokiertoparametrit

5 o Kosketusakseli: Syotd sisdan kosketusakseli Esimerkki: NC-lauseet

@ akselinvalintapainikkeen avulla tai ASCII-
nappaimistdn avulla. Vahvista ndppdimelld ENT. 67 TCH PROBE 1.0 PERUSTASO POLAARINEN
Sisaansyottoalue X, ¥ tai Z 68 TCH PROBE 1.1 X KULMA: +30
Kosketuskulma: Kulma sen kosketusakselin suhteen, 69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5

jossa kosketusjarjestelma liikkkuu. Sisdansydttoalue -
180.0000 ... 180.0000

Paikoituksen ohjearvo: Syota sisdan kaikki
kosketusjarjestelméan esipaikoituksen vaatimat
koordinaatit akselinvalintapainikkeiden tai ASCII-
nappaimiston avulla. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Paata sisaansyotto: Paina nappaintd ENT
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174 KULMAN MITTAUS
(Tyokierto 420, DIN/ISO: G420)

Tyokierron kulku

Kosketusjarjestelman tyokierto 420 maarittad mielivaltaisen suoran ja
koneistustason paaakselin valisen kulman.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustydkiertojen kasittely” myos sivulla 373) ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Samalla TNC siirtda kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran maariteltya liikesuuntaa vastaan

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla (sarake F)

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa toisen kosketusliikkeen

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeuteen
ja tallentaa lasketun kulman seuraavaan parametriin:

Parametrin numero Merkitys

G420)

Yi

o)

ol

Q150 Mitattava kulma koneistustason
paaakselin suhteen

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tydkalukutsu
@ kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Jos kosketusakseli = mittausakseli, valitse Q263 yhta
suureksi kuin Q265, kun mitataan kulmaa A-akselin
suunnassa; valitse Q263 erisuureksi kuin Q265, kun
mitataan kulmaa B-akselin suunnassa.
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17.4 KULMAN MITTAUS (Tyokierto 420, DIN/ISO

Tyokiertoparametrit

464

1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason paaakselilla. Sisddnsydttdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

1. akselin 2. mittauspiste Q265 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatit koneistustason
paaakselilla. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

2. akselin 2. mittauspiste Q266 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatit koneistustason
sivuakselilla. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Mittausakseli Q272: Sen koneistustason akseli,
jossa mittaus suoritetaan:

1:Paaakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausakseli

3: Kosketusjarjestelman akseli = Mittausakseli

+
Q267
Y
Q272=2 . s
SET_UP(TCMPROBE.TP)
Q266 - 0
Q264
T ¢
@m D -
f X
Q263 Q265 Q272=1
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Liikesuunta 1 Q267: Suunta, jonka mukaan

kosketusjarjestelman tulee ajaa tyOkappaleeseen:
-1: Likesuunta negatiivinen 4 \
+1:Liikesuunta positiivinen

G420)

Kosketusjdrjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Q261
Lisdetaisyys mittauspisteen ja N

kosketusjarjestelman kuulan valilla Q320 lisataan 5
sarakkeeseen SET_UP (kosketusjarjestelman

taulukko). Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua

— 9

Q260

<V

kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen) Esimerkki: NC-lauseet

valistd tormaysta. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...

99999,9999 5 TCH PROBE 420 KULMAN MITTAUS

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Méérittele, kuinka Q263=+10 ;1. AKSELIN 1. PISTE
kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla: 0264=+10 ;2. AKSELIN 1. PISTE
0: Mittauspisteiden vélinen ajo mittauskorkeudella S :

1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella Q265=+15 ;1. AKSELIN 2. PISTE
Mittauspoytakirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n 0266=+95 ;2. AKSELIN 2. PISTE
tallentaa mittauspoytakirja: 0272=1 sMITTAUSAKSELI

0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa

1: Mittauspdytéakirjan laadinta: TNC sijoittaa Q267=-1 ;LIIKESUUNTA
poytakirjatiedoston TCHPR420.TXT yleensa 0261=-5 ;MITTAUSKORKEUS
hakemistoon TNC:\. -

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspdytakirja Q320=0  ;VARMUUSETAIS.
TNC-naytélle. Ohjelman jatkaminen NC- Q260=+10 ;VARMUUSKORKEUS

kéynnistyksella
Q301=1 sAJO VARM.KORKEUTEEN

Q281=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA

17.4 KULMAN MITTAUS (Tyokierto 420, DIN/ISO
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17.5 REIAN MITTAUS (Tyokierto 421, DIN/ISO

175 REIAN MITTAUS
(Tyokierto 421, DIN/ISO: G421)

Tyokierron kulku

Kosketusjarjestelman tyokierto 421 maarittaa reian (ympyrataskun)
keskipisteen ja halkaisijan. Jos tyokierrossa maaritellaan vastaavat
toleranssiarvot, TNC suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

YA

-
¥

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustyokiertojen kasittely” myods sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tyokierron
maarittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP
2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F) TNC maaraa kosketussuunnan
automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman perusteella
3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa ympyrankaaren mukaisesti
joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siitd edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen
4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelméan kosketuspisteeseen 2 ja sen
jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai
neljdnnen kosketusliikkeen
5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen
ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-
parametreihin:
Parametrin numero Merkitys
Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo
Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Halkaisijan poikkeama

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

@ Ennen tydkierron maérittelyd on ohjelmoitava tyokalukutsu

Mita pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita
epatarkemmin TNC laskee reidn mitan. Pienin
sisdansyottoarvo: 5°.

466
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Tyokiertoparametrit

421

| @ i

1. akselin keskipiste Q273 (absoluuttinen): Reian
keskikohta koneistustason paaakselilla.
Sisaansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin keskipiste Q274 (absoluuttinen): Reian
keskikohta koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Asetushalkaisija Q262: Syota sisdan porausreidn
halkaisija. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Aloituskulma Q325 (absoluuttinen): Koneistustason
padakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen vélinen
kulma. Sisdansyottdalue -360.0000 ... 360.0000

Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Kahden
mittauspisteen valinen kulma, kulma-askeleen
etumerkki maaraa koneistussuunnan (- =
myotapaivaan). Jos mittaat ympyrankaaria
taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma-
askeleita kuin 90°. Sisaansyottdalue -120.0000 ...
120.0000

HEIDENHAIN TNC 640
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Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdadnsyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetaisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan vélilla Q320 lisatdén sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisaansyottoalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdaansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maérittele, kuinka

z\

a—

Q261

Q260

ol

kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

Reidn suurin mitta Q275: Reiédn suurin sallittu
halkaisija (ympyratasku). Siséénsyottoalue O ...
99999,9999

Reidn pienin mitta Q276: Reidn (ympyrataskun)
pienin sallittu halkaisija. Sisaansyottoalue O ...
99999,9999

1. akselin keskipisteen toleranssiarvo Q279:

Sallittu sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.

Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

2. akselin keskipisteen toleranssiarvo Q280:

Sallittu sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.

Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @




Mittauspoytakirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n  Esimerkki: NC-lauseet —
tallentaa mittauspoytakirja: o a
0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa 5 TCH PROBE 421 REIAN MITTAUS <
1: Mittauspdytékirjan laadinta: TNC sijoittaa Q273=+50 ;KESKIP 1. AKSELILLA (&)
poytakirjatiedoston TCHPR421.TXT yleensa

hakemistoon TNC:\. Q274=+50 ;KESKIP 2. AKSELILLA iy
2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspdytékirja 0262=75 ;ASETUSHALKAISIJA

TNC-naytolle. Ohjelman jatkaminen NC-

kdynnistykselld Q325=+0  ;ALKUKULMA

PGM-pysidytys toleranssivirheelld Q309: Maarittas, 0247=+60 ;KULMA-ASKEL

tuleeko TNC:n keskeyttdad ohjelmanajo Q261=-5 ;MITTAUSKORKEUS

toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus: o

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoituksen 0320=0 ; VARMUUSETAIS.

lahetysta 0260=+20 ;VARMUUSKORKEUS

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen lahetys
Q301=1 sAJO VARM.KORKEUTEEN

Tyokalu valvontaa varten Q330: Maarittaa, tuleeko Q275=75.12; SUURIN MITTA

TNC:n suorittaa tyokalun valvonta (Katso , Tyokalun

valvonta” my0s sivulla 458). Sisaansyottoalue O ... Q276=74.95;PIENIN MITTA
?rfgr%k? vaihtoehtoisesti tyokalun nimi enintdan 16 0279=0.1 ;1. KESKIP. TOLERANSSI

0: Valv_c_)nta ei aktiivinen i} 0280=0.1 ;2. KESKIP. TOLERANSSI
>0: Tydkalun numero tyokalutaulukossa TOOL.T Q281-1 MITTAUSPGYTAKIRIA

Mittauspisteiden lukumddra (4/3) Q423: Asetus, z ; -

tuleeko TNC:n mitata kaula kolmella vai neljall 03090 ;OHJELMA SEIS VIRHEELLA

kosketuksella: 0330=0 sTYOKALU

4: Kaytetddn 4 mittauspistetta (standardiasetus) Z ; T

3: Kéytetaan 3 mittauspistetta e sMITT.PIST. LUKUMAARA
Q365=1 sLITKETAPA

Liiketapa? Suora=0/Ympyrd=1 Q365: Asetus, milla
ratatoiminnolla tydkalun tulee liikkua mittauspisteiden
valilla, kun ajo varmuuskorkeudelle (Q301=1) on
aktiivinen:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren
mukaista rataa jakoympyran halkaisijalla

17.5 REIAN MITTAUS (Tyokierto 421, DIN/ISO
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17.6 YMPYRAN ULKOP MITTAUS

(Tyokierto 422, DIN/ISO: G422)

Tyokierron kulku

Kosketusjarjestelman tyokierto 422 maarittda ympyrakaulan

keskipisteen ja halkaisijan. Jos tyokierrossa maaritellaan vastaavat

toleranssiarvot, TNC suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo

sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustyokiertojen kasittely” myods sivulla 373)

kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tyokierron

maéérittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen

kosketussyottdarvolla (sarake F) TNC maaraa kosketussuunnan

automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman perusteella

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa ympyrankaaren mukaisesti

joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siitd edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen

YA

-
¥

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelméan kosketuspisteeseen 2 ja sen

jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai

neljdnnen kosketusliikkeen

5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen

ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-
parametreihin:

Parametrin numero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo

Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Halkaisijan poikkeama

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Ennen tydkierron maérittelyd on ohjelmoitava tyokalukutsu

@ kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Mita pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita
epatarkemmin TNC laskee kaulan mitan. Pienin
sisdansyottoarvo: 5°.

470

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @



Tyokiertoparametrit

1. akselin keskipiste Q273 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason paaakselilla.
Sisaansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin keskipiste Q274 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Asetushalkaisija Q262: Syota sisdan kaulan
halkaisija. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Aloituskulma Q325 (absoluuttinen): Koneistustason
padakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen vélinen
kulma. Sisdansyottdalue -360,0000 ... 360,0000

Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Kahden
mittauspisteen valinen kulma, kulma-askeleen
etumerkki maaraa koneistussuunnan (- =
myotapaivaan). Jos mittaat ympyrankaaria
taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma-
askeleita kuin 90°. Sisdansyottdalue -120.0000 ...
120.0000

HEIDENHAIN TNC 640
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Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdadnsyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetaisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan vélilla Q320 lisatdén sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisaansyottoalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdaansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maérittele, kuinka

z\

Q260

ol

kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

Kaulan suurin mitta Q277: Kaulan suurin sallittu
halkaisija. Sisédédnsyo6ttoalue 0 ... 99999,9999

Kaulan pienin mitta Q278: Kaulan pienin sallittu
halkaisija. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

1. akselin keskipisteen toleranssiarvo Q279:

Sallittu sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.

Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

2. akselin keskipisteen toleranssiarvo Q280:

Sallittu sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.

Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @




Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspoytékirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspodytékirjan laadinta: TNC sijoittaa
poytakirjatiedoston TCHPR422.TXT yleensa
hakemistoon TNC:\.

2: Keskeytad ohjelmanajo ja tulosta mittauspdytakirja
TNC-néytolle. Ohjelman jatkaminen NC-kdynnistyksella

PGM-pysdytys toleranssivirheella Q309: Maarittaa,
tuleeko TNC:n keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoituksen
lahetysta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen lahetys

Tyokalu valvontaa varten Q330: Maarittaa, tuleeko
TNC:n suorittaa tyokalun valvonta (Katso , Tyokalun
valvonta” myos sivulla 458). Sisdansyottdalue O ...
32767,9, vaihtoehtoisesti tydkalun nimi enintaan 16
merkilla

0: Valvonta ei aktiivinen

>0: Tyokalun numero tydkalutaulukossa TOOL.T

Mittauspisteiden Tukumddrd (4/3) Q423: Asetus,
tuleeko TNC:n mitata kaula kolmella vai neljalla
kosketuksella:

4: Kaytetaan 4 mittauspistetta (standardiasetus)

3: Kaytetaan 3 mittauspistetta

Liiketapa? Suora=0/Ympyrd=1 Q365: Asetus, milla
ratatoiminnolla tydkalun tulee liikkua mittauspisteiden
valilla, kun ajo varmuuskorkeudelle (Q301=1) on
aktiivinen:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrdnkaaren
mukaista rataa jakoympyran halkaisijalla

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 422 YMPYRAN ULKOP. MITTAUS

0273=+50 ;KESKIP 1. AKSELILLA
0274=+50 ;KESKIP 2. AKSELILLA
0262=75 ;ASETUSHALKAISIJA
0325=+90 ;ALKUKULMA

0247=+30 ;KULMA-ASKEL

Q261=-5 ;MITTAUSKORKEUS

0320=0  ;VARMUUSETAIS.

0260=+10 ;VARMUUSKORKEUS

Q301=0  ;AJO VARM.KORKEUTEEN
0275=35.15 ; SUURIN MITTA
0276=34.9 ;PIENIN MITTA

0279=0.05 ;1. KESKIP. TOLERANSSI
0280=0.05 ;2. KESKIP. TOLERANSSI
Q281=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA
0309=0  ;OHJELMA SEIS VIRHEELLA
0330=0 s TYOKALU

0423=4  ;MITT.PIST. LUKUMAARA
0365=1  ;LIIKETAPA
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G423)

177 MITTAUS SUORAKULMION
SISAPUOLINEN (Tyokierto 423,
DIN/ISO: G423)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 423 maarittaa suorakulmataskun keskipisteen,
pituuden ja leveyden. Jos tydkierrossa maaritelladn vastaavat
toleranssiarvot, TNC suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
., Kosketustyokiertojen kasittely” myos sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tyokierron
maéérittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla (sarake F)

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti joko
mittauskorkeudella tai lineaarisesti varmuuskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siitd edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen

YA

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen = ja sen

jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai
neljdnnen kosketusliikkeen

5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen
ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-
parametreihin:

Parametrin numero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla
Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q164 Poikkeama paaakselin sivun pituudesta
Q165 Poikkeama sivuakselin sivun pituudesta

474

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @



Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Jos taskun mitta ja varmuusetaisyys eivat mahdollista
esipaikoitusta kosketuspisteen lahelle, TNC tekee
kosketuksen alkaen aina taskun keskelta. Tallgin
kosketusjarjestelma ei aja varmuuskorkeuteen naiden
neljan mittauspisteen valilla.

Tyokiertoparametrit

423

=7

1. akselin keskipiste Q273 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin keskipiste Q274 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason sivuakselilla
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

1. sivun pituus Q282: Taskun pituus,
koneistustason paaakselin suuntainen.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

2. sivun pituus Q283: Taskun pituus, koneistustason
sivuakselin suuntainen. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999

Kosketusjdrjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetdisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan valilla Q320 lisataan sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisdansyottdalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maérittele, kuinka
kosketusjarjestelméaa ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

1. sivun pituuden suurin mitta Q284: Taskun
suurin sallittu pituus. Sisaansyottdalue O ...
99999,9999

1. sivun pituuden pienin mitta Q285: Taskun pienin
sallittu pituus. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

2. sivun pituuden suurin mitta Q286: Taskun
suurin sallittu leveys. Sisaansyo6ttoalue O ...
99999,9999

2. sivun pituuden pienin mitta Q287: Taskun pienin
sallittu leveys. Sisaansyottoalue 0 ... 99999,9999

1. akselin keskipisteen toleranssiarvo Q279:
Sallittu sijaintipoikkeama koneistustason padakselilla.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

2. akselin keskipisteen toleranssiarvo Q280:
Sallittu sijaintipoikkeama koneistustason padakselilla.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @
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Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspoytékirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspodytékirjan laadinta: TNC sijoittaa
poytakirjatiedoston TCHPR423.TXT yleensa
hakemistoon TNC:\.

2: Keskeytad ohjelmanajo ja tulosta mittauspdytakirja
TNC-naytolle. Ohjelman jatkaminen NC-
kdynnistyksella

PGM-pysdytys toleranssivirheella Q309: Maarittaa,
tuleeko TNC:n keskeyttdad ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytystd, ei virheilmoituksen
lahetysta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen lahetys

Tyokalu valvontaa varten Q330: Maarittaa, tuleeko
TNC:n suorittaa tyokalun valvonta (Katso , Tyokalun
valvonta” my®s sivulla 458). Sisaansyottoalue O ...
32767,9, vaihtoehtoisesti tydkalun nimi enintaan 16
merkilla

0: Valvonta ei aktiivinen

>0: Tydkalun numero tyokalutaulukossa TOOL.T

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 423 SUORAK SISAP MITTAUS

Q273=+50
0274=+50
028280
0283=60
Q261=-5

Q320=0

0260=+10

0301=1
0284=0
0285=0
0286=0
0287=0
0279=0
0280=0
0281=1
0309=0
0330=0

sKESKIP 1. AKSELILLA
sKESKIP 2. AKSELILLA
;1. SIVUN PITUUS

;2. SIVUN PITUUS
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSETAIS.

;s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARM.KORKEUTEEN
SIVUN SUURIN MITTA
SIVUN PIENIN MITTA
SIVUN SUURIN MITTA
SIVUN PIENIN MITTA
. KESKIP. TOLERANSSI
52. KESKIP. TOLERANSSI
sMITTAUSPOYTAKIRJA
sOHJELMA SEIS VIRHEELLA
s TYOKALU

N = NN N = =
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17.8 SUORAKULMION ULKOP

MITTAUS (Tyokierto 424,
DIN/ISO: G424)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 424 maarittad suorakulmakaulan keskipisteen,
pituuden ja leveyden. Jos tydkierrossa maaritelladn vastaavat
toleranssiarvot, TNC suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

1

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso

. KosketustyoOkiertojen kasittely” myos sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tyokierron
maéérittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla (sarake F)

Sen jdlkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti joko
mittauskorkeudella tai lineaarisesti varmuuskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siitd edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen

YA

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen = ja sen

jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai
neljdnnen kosketusliikkeen

Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen
ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-
parametreihin:

Parametrin numero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla

Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla

Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla

Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla

Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta

Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta

Q164 Poikkeama paaakselin sivun pituudesta

Q165 Poikkeama sivuakselin sivun pituudesta

478

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @



Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Tyokiertoparametrit

424

_t

1. akselin keskipiste Q273 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin keskipiste Q274 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

1. sivun pituus Q282: Kaulan pituus,
koneistustason paaakselin suuntainen.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

2. sivun pituus Q283: Kaulan pituus, koneistustason
sivuakselin suuntainen. Sisdansyottoalue O ...
99999,9999

Kosketusjdrjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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480

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetdisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan valilla Q320 lisataan sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisdansyottdalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maérittele, kuinka
kosketusjarjestelméaa ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

1. sivun pituuden suurin mitta Q284: Kaulan suurin
sallittu pituus. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

1. sivun pituuden pienin mitta Q285: Kaulan pienin
sallittu pituus. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

2. sivun pituuden suurin mitta Q286: Kaulan suurin
sallittu leveys. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

2. sivun pituuden pienin mitta Q287: Kaulan pienin
sallittu leveys. Sisdansydttoalue 0 ... 99999,9999

1. akselin keskipisteen toleranssiarvo Q279:
Sallittu sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisadansyodttdalue 0 ... 99999,9999

2. akselin keskipisteen toleranssiarvo Q280:
Sallittu sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisadansyodttdalue 0 ... 99999,9999

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @
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Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n  Esimerkki: NC-lauseet q;
tallentaa mittauspoytékirja: N
1. Mittauspdytékirjan laadinta: TNC sijoittaa 0273=+50 ;KESKIP 1. AKSELILLA (&)
poytakirjatiedoston TCHPR424.TXT yleensa

hakemistoon TNC:\. Q274=+50 ;KESKIP 2. AKSELILLA o~
2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspdytékirja 0282=75 ;1. SIVUN PITUUS

TNC-naytolle. Ohjelman jatkaminen NC-

PGM-pyséytys toleranssivirheells Q309: Maarittas, 0261=-5  ;MITTAUSKORKEUS

tuleeko TNC:n keskeyttda ohjelmanajo 0320=0 s VARMUUSETAIS.

toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoituksen 0260=+20 ;VARMUUSKORKEUS

lahetysta Q301=0  ;AJO VARM.KORKEUTEEN

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen lahetys
Q284=75.1 ;1. SIVUN SUURIN MITTA

Tyokalu valvontaa varten Q330: Maarittaa, tuleeko Q285-74.9 ;1. SIVUN PIENIN MITTA

TNC:n suorittaa tyokalun valvonta (Katso , Tyokalun

valvonta” my0s sivulla 458). Sisaansyottoalue O ... 0286=35 ;2. SIVUN SUURIN MITTA
?rfgriﬁlg vaihtoehtoisesti tyokalun nimi enintdan 16 (287-34.9552. SIVUN PIENIN MITTA

0: Valvonta ei aktiivinen 0Q279=0.1 ;1. KESKIP. TOLERANSSI

>0: Tydkalun numero tyokalutaulukossa TOOL.T 0280=0.1 ;2. KESKIP. TOLERANSSI
0281=1  ;MITTAUSPOYTAKIRJA
Q309=0 sOHJELMA SEIS VIRHEELLA
0330=0  ;TYOKALU

17.8 SUORAKULMION ULKOP MITTAUS (Tyokierto 424, DIN/ISO
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179 LEVEYDEN SISAP MITTAUS

(Tyokierto 425, DIN/ISO: G425)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 425 maarittaa uran (taskun) sijainnin ja leveyden.
Jos tyokierrossa maéaritelladn vastaavat toleranssiarvot, TNC suorittaa
asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeaman
jarjestelmaparametriin.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo

sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso

. Kosketustyokiertojen kasittely” myods sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tyokierron
maéérittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyodttdarvolla (sarake F) 1. Ensimmainen kosketus
tapahtuu aina ohjelmoidun akselin positiiviseen suuntaan

jos madrittelet toiselle mittaukselle siirron, talléin TNC ajaa
kosketusjarjestelméan (varmuuskorkeudella) seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa siinad toisen kosketusliikkeen.
Suurilla asetuspituuksilla TNC paikoittuu toiseen
kosketuspisteeseen pikasyottonopeudella. Jos et méaarittele
siirtymaa, TNC mittaa leveyden suoraan vastakkaisessa suunnassa

Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen
ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin
Q-parametreihin:

Yi

Y

Parametrin numero Merkitys

Q156 Mitattavan pituuden todellisarvo
Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo
Q166 Mitaattavan pituuden poikkeama

482

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

@ Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @




Tyokiertoparametrit

425

v

1. akselin alkupiste Q328 (absoluuttinen):
Kosketusliikkeen alkupiste koneistustason
paadakselilla. Sisddnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

2. akselin alkupiste Q329 (absoluuttinen):
Kosketusliikkeen alkupiste koneistustason
sivuakselilla. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

2. mittauksen siirtyma Q310 (inkrementaalinen):
Arvo, jolla kosketusjarjestelmaa siirretdan ennen
toista mittausta. Jos syotat sisdan 0, TNC ei siirra
kosketusjarjestelmaa. Sisaansyottoalue -99999,9999
... 99999,9999

Mittausakseli Q272: Sen koneistustason akseli,
jossa mittaus suoritetaan:

1:Padakseli = Mittausakseli

2:Sivuakseli = Mittausakseli

Kosketusjdrjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valista tormaysta. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Asetuspituus Q311: Mitattavan pituuden asetusarvo.
Sisddnsyo6ttoalue 0 ... 99999,9999

Suurin mitta Q288: Suurin sallittu pituus.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,9999

Pienin mitta Q289: Pienin sallittu pituus.
Sisddnsyo6ttdalue 0 ... 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytékirjan laadinta: TNC sijoittaa
poytéakirjatiedoston TCHPR425.TXT yleensa
hakemistoon TNC:\.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja
TNC-naytodlle. Ohjelman jatkaminen NC-
kdynnistyksella

PGM-pysdytys toleranssivirheellda Q309: Maarittaa,
tuleeko TNC:n keskeyttdad ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoituksen
|ahetysta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen lahetys

Tyokalu valvontaa varten Q330: Maarittaa, tuleeko
TNC:n suorittaa tyokalun valvonta (Katso , Tyokalun
valvonta” my®os sivulla 458). Sisédénsyottoalue O ...
32767,9, vaihtoehtoisesti tydkalun nimi enintdan 16
merkilla

0: Valvonta ei aktiivinen

>0: Tydkalun numero tydkalutaulukossa TOOL.T

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetdisyys mittauspisteen ja
kosketusjarjestelman kuulan valilla Q320 lisatadan
sarakkeeseen SET_UP (kosketusjérjestelman
taulukko). Sisaansyottoalue O ... 99999,9999

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maérittele, kuinka
kosketusjarjestelmaa ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden vélinen ajo varmuuskorkeudella

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PRONE 425 MITTAUS SISALEVEYS

0328=+75 ;1. AKSELIN ALKUPISTE
0329=-12.5;2. AKSELIN ALKUPISTE
0310=+0 ;2. MITTAUKSEN SIIRTO
Q272=1  ;MITTAUSAKSELI
0261=-5 ;MITTAUSKORKEUS
0260=+10 ;VARMUUSKORKEUS
Q311=25 ;ASETUSPITUUS
0288=25.05; SUURIN MITTA

0289=25 ;PIENIN MITTA

Q281-=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA
0309=0  ;OHJELMA SEIS VIRHEELLA
Q330=0 sTYOKALU

0320=0  ;VARMUUSETAIS.

Q301=0  ;AJO VARM.KORKEUTEEN

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @



1710 UUMAN ULKOP MITTAUS
(Tyokierto 426, DIN/ISO: G426)

Tyokierron kulku

Kosketustyokierto 426 maarittda uuman sijainnin ja leveyden. Jos
tyokierrossa maaritelldan vastaavat toleranssiarvot, TNC suorittaa
asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeaman
jarjestelméaparametriin.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustyokiertojen kasittely” myds sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. TNC laskee kosketuspisteet tyokierron
maéérittelytiedoista ja varmuusetéisyyden sarakkeesta SET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F) 1. Ensimmainen kosketus
tapahtuu aina ohjelmoidun akselin negatiiviseen suuntaan

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma siirtyy mittauskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen ja toteuttaa siitd edelleen toisen
kosketusliikkeen

4 | opuksi TNC palauttaa kosketusjérjestelméan varmuuskorkeuteen
ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin
Q-parametreihin:

G426)

vi

Parametrin numero Merkitys

Q156 Mitattavan pituuden todellisarvo
Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo
Q166 Mitaattavan pituuden poikkeama

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tydkalukutsu
@ kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

HEIDENHAIN TNC 640
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Tyokiertoparametrit

486

1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason paaakselilla. Sisddnsydttdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

1. akselin 2. mittauspiste Q265 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatit koneistustason
paaakselilla. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

2. akselin 2. mittauspiste Q266 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatit koneistustason
sivuakselilla. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Mittausakseli Q272: Sen koneistustason akseli,
jossa mittaus suoritetaan:

1:Paaakseli = Mittausakseli

2:Sivuakseli = Mittausakseli

Kosketusjarjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetadisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan vélilla Q320 lisatdéan sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdaansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Q288
SR
Y
2
Q272=2 Q289
Q264 AL b chy
Q266 GRE )
SET_UP(TCHPROBE.TP)
$0320

Q263

o

X
Q272=1

mmmmm-—

Asetuspituus Q311: Mitattavan pituuden asetusarvo.

Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Suurin mitta Q288: Suurin sallittu pituus.
Sisdénsyottdalue 0 ... 99999,9999

Pienin mitta Q289: Pienin sallittu pituus.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @




Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n  Esimerkki: NC-lauseet —‘5
tallentaa mittauspoytakirja: N
1: Mittauspdytékirjan laadinta: TNC sijoittaa Q263=+50 ;1. AKSELIN 1. PISTE (&)
poytakirjatiedoston TCHPR426.TXT yleensa

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspdytékirja 0265=+50 ;1. AKSELIN 2. PISTE

TNC-naytolle. Ohjelman jatkaminen NC-

PGM-pyséytys toleranssivirheells Q309: Maarittas, 0272=2  ;MITTAUSAKSELI

tuleeko TNC:n keskeyttdad ohjelmanajo Q261=-5 ;MITTAUSKORKEUS

toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus: o

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoituksen 0320=0 ; VARMUUSETAISYYS

lahetysta 0260=+20 ;VARMUUSKORKEUS

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen lahetys
Q311=45 ;ASETUSPITUUS

Tyokalu valvontaa varten Q330: Maarittaa, tuleeko 0288=45  ;SUURIN MITTA

TNC:n suorittaa tyokalun valvonta (Katso , Tyokalun

valvonta” my0s sivulla 458). Sisaansyottoalue O ... 0289=44.95;PIENIN MITTA
1;2;%3 vaihtoehtoisesti tyokalun nimi enintdan 16 Q281-1 . MITTAUSPOYTAKIRJA

0: Valvonta ei aktiivinen 0309=0  ;OHJELMA SEIS VIRHEELLA
>0: Tydkalun numero tyokalutaulukossa TOOL.T 0330-0 L TYGKALU

17.10 UUMAN ULKOP MITTAUS (Tyokierto 426, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 640 487 @



G427)

17.11 KOORDINAATIN MITTAUS (Tyokierto 427, DIN/ISO

17.11 KOORDINAATIN MITTAUS
(Tyokierto 427, DIN/ISO: G427)

Tyokierron kulku

Kosketusjarjestelman tyokierto 427 maarittaa valittavan akselin
koordinaatin ja tallentaa arvon jarjestelméaparametriin. Jos tydkierrossa
maaritellaan vastaavat toleranssiarvot, TNC suorittaa
asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeamat
jarjestelmaparametreihin.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyottonopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustydkiertojen kasittely” myos sivulla 373)
kosketuspisteeseen 1. Samalla TNC siirtdd kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran maariteltya liikesuuntaa vastaan

2 Senjalkeen TNC paikoittaa kosketusjarjestelméan koneistustasossa
maariteltyyn kosketuspisteeseen 1 ja mittaa siina valitun akselin
todellisarvon

3 Sen jalkeen TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja tallentaa lasketun koordinaatin seuraavaan
Q-parametriin:

Parametrin numero Merkitys

<V

Q160 Mitattava koordinaatti

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
@ kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

488 Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @




Tyokiertoparametrit

427

o [

1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason paaakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Kosketusjdrjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetaisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan valilla Q320 lisatadén sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

Mittausakseli (1...3: 1=Pddakseli) Q272: Akseli,
jossa mittaus suoritetaan:

1:Padakseli = Mittausakseli

2:Sivuakseli = Mittausakseli

3: Kosketusjarjestelman akseli = Mittausakseli

Liikesuunta 1 Q267: Suunta, jonka mukaan
kosketusjarjestelman tulee ajaa tyOkappaleeseen:
-1: Liikesuunta negatiivinen

+1:Liikesuunta positiivinen

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valista tormaystad. Sisaansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytékirjan laadinta: TNC sijoittaa
poytéakirjatiedoston TCHPR427.TXT yleensa
hakemistoon TNC:\.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja
TNC-naytodlle. Ohjelman jatkaminen NC-
kdynnistyksella

Suurin mitta Q288: Suurin sallittu mittausarvo.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Pienin mitta Q289: Pienin sallittu mittausarvo.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

PGM-pysdytys toleranssivirheella Q309: Maarittaa,
tuleeko TNC:n keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylitykselld ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoituksen
lahetysta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen lahetys

Tyokalu valvontaa varten Q330: Maarittda, tuleeko
TNC:n suorittaa tydkalun valvonta (Katso , Tyokalun
valvonta” myos sivulla 458). Sisdansyottoalue O ...
32767,9, vaihtoehtoisesti tydkalun nimi enintdan 16
merkilla:

0: Valvonta ei aktiivinen

>0: Tyokalun numero tydkalutaulukossa TOOL.T

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 427 KOORDINAATIN MITTAUS

0263=+35
0264=+45
0261=+5
0320=0
Q272=3
0267=-1
0260=+20
0281-=1
288=5.1
0289=4.95
309=0
0330=0

;1. AKSELIN 1. PISTE
52, AKSELIN 1. PISTE
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSETAISYYS
sMITTAUSAKSELI
sLITKESUUNTA

s VARMUUSKORKEUS
sMITTAUSPOYTAKIRJA
;SUURIN MITTA
sPIENIN MITTA
;OHJELMA SEIS VIRHEELLA
s TYOKALU

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @



17.12 REIKAYMP MITTAUS

(Tyokierto 430, DIN/ISO: G430)

Tyokierron kulku

Kosketusjarjestelman tyokierto 430 maarittaa reikdympyran

keskipisteen ja halkaisijan mittaamalla kolme reikaa. Jos tyokierrossa

maéritelldan vastaavat toleranssiarvot, TNC suorittaa
asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeaman
jarjestelmaparametriin.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustyokiertojen kasittely” myos sivulla 373) ohjelmoituun
ensimmaisen reian keskipisteeseen

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittdd ensimmaisen reian keskipisteen
neljan kosketuksen avulla

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen

ja paikoittuu ohjelmoituun toisen reiadn keskipisteeseen

4 TNC ajaa sisddnsyotettyyn mittauskorkeuteen ja maarittaa toisen

reian keskipisteen neljan kosketuksen avulla

5 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen

ja paikoittuu ohjelmoituun kolmannen reidn keskipisteeseen

6 TNC ajaa sisddnsyotettyyn mittauskorkeuteen ja maarittaa toisen

reian keskipisteen kolmannen kosketuksen avulla

7 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjérjestelméan varmuuskorkeuteen

ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-
parametreihin:

G430)

Yi

ol

Parametrin numero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Reikaympyran halkaisijan todellisarvo
Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Reikdaympyran halkaisijan poikkeama

HEIDENHAIN TNC 640
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17.12 REIKAYMP MITTAUS (Tyékierto 430, DIN/ISO

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

Tyobkierto 430 suorittaa vain rikkovalvonta, ei automaattista
tyokalukorjausta.

Tyokiertoparametrit

492

1. akselin keskipiste Q273 (absoluuttinen):
Reikdympyran keskipiste (asetusarvo) koneistustason
paaakselilla. Siséansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

2. akselin keskipiste Q274 (absoluuttinen):
Reikdympyran keskipiste (asetusarvo) koneistustason
sivuakselilla. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Asetushalkaisija Q262: Syota sisdan reikdympyan
halkaisija. Sisaadnsyo6ttoalue 0 ... 99999,9999

1. reidan kulma Q291 (absoluutti): Ensimmaisen
porauskeskipisteen napakoordinaattikulma
koneistustasossa. Sisdansyottdalue -360,0000 ...
360,0000

2. reidn kulma Q292 (absoluutti): Toisen
porauskeskipisteen napakoordinaattikulma
koneistustasossa. Sisaansyottoalue -360,0000 ...
360,0000

3. reidn kulma Q293 (absoluutti): Kolmannen
porauskeskipisteen napakoordinaattikulma
koneistustasossa. Sisaansyottoalue -360,0000 ...
360,0000

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @

0274:0280

Q289

Q262

Q288

0273:0279




Kosketusjdrjestelman akselin mittauskorkeus
Q261 (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla 4 \
mittauksen tulee tapahtua. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Suurin mitta Q288: Suurin sallittu reikdympyran
halkaisija. Sisdaansyo6ttoalue 0 ... 99999,9999

Pienin mitta Q289: Pienin sallittu reikdympyran
halkaisija. Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,9999

1. akselin keskipisteen toleranssiarvo Q279:
Sallittu sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,9999

2. akselin keskipisteen toleranssiarvo Q280:
Sallittu sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,9999

G430)

Q260

Y

17.12 REIKAYMP MITTAUS (Tyékierto 430, DIN/ISO
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17.12 REIKAYMP MITTAUS (Tyokierto 430, DIN/ISO

Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytékirjan laadinta: TNC sijoittaa
poytéakirjatiedoston TCHPR430.TXT yleensa
hakemistoon TNC:\.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja
TNC-naytodlle. Ohjelman jatkaminen NC-
kdynnistyksella

PGM-pysdytys toleranssivirheellda Q309: Maarittaa,
tuleeko TNC:n keskeyttdad ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoituksen
|ahetysta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen lahetys

Tyokalu valvontaa varten Q330: Maarittaa, tuleeko
TNC:n suorittaa tyokalun rikkovalvontaa (Katso

. Tyokalun valvonta” myos sivulla 458).
Sisdansyottoalue 0 ... 32767,9, vaihtoehtoisesti
tyokalun nimi enintdan 16 merkilla.

0: Valvonta ei aktiivinen

>0: Tydkalun numero tydkalutaulukossa TOOL.T

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 430 REIKAYMPYRAN MITTAUS

Q273=+50
0274=+50
0262=80
0291=+0
0292=+90
Q293=+180
0261=-5
Q260=+10
Q288=80.1
Q289=79.9
Q279=0.15
Q280=0.15
0281=1
Q309=0
Q330=0

sKESKIP. 1. AKSELILLA
sKESKIP. 2. AKSELILLA
sASETUSHALKAISIJA

;1. REIAN KULMA

;2. REIAN KULMA

$3. REIAN KULMA
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSKORKEUS

;SUURIN MITTA

sPIENIN MITTA

;1. KESKIP. TOLERANSSI
;2. KESKIP. TOLERANSSI
sMITTAUSPOYTAKIRJIA
sOHJELMA SEIS VIRHEELLA
sTYOKALU

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @



1713 TASON MITTAUS (Tyokierto 431,
DIN/ISO: G431)

Tyokierron kulku

Kosketusjarjestelman tyokierto 431 maarittaa tason kulman
mittaamalla kolme pistetta ja tallentaa arvot jarjestelmaparametreihin.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikasyotténopeudella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (Katso
. Kosketustydkiertojen kasittely” myos sivulla 373) ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1 ja mittaa siind ensimmaisen tason pisteen.

Samalla TNC siirtdd kosketuspaata varmuusetaisyyden verran Y

kosketussuuntaa vastaan

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeudelle
ja edelleen koneistustasossa kosketuspisteeseen 2 ja mittaa siina
tason toisen pisteen todellisarvon

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeudelle
ja edelleen koneistustasossa kosketuspisteeseen 2 ja mittaa siina
tason kolmannen pisteen todellisarvon

4 Sen jalkeen TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin

z A

=
(32
<
Q
*,
/X
X

varmuuskorkeuteen ja tallentaa maaritetyt kulman arvot seuraaviin
Q-parametreihin:

Parametrin numero Merkitys

Q158 A-akselin projektiokulma

Q159 B-akselin projektiokulma

Q170 Tilakulma A

Q171 Tilakulma B

Q172 Tilakulma C

Q173 ...Q175 Mittausarvot kosketusjarjestelman

akselilla (1. - 3. mittaus).

HEIDENHAIN TNC 640
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17.13 TASON MITTAUS (Tyokierto 431, DIN/ISO

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

496

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

Jotta TNC voisi laskea kulman arvon, kyseiset kolme
mittauspistetta eivat saa sijaita samalla suoralla.

Parametreihin Q170 - Q172 tallennetaan ne tilakulmat,
jotka tulee kdantaa koneistustason kaantétoiminnolla.
Kahden ensimmaisen mittausarvon perusteella maaraytyy
padakselin suuntaus koneistustason kaannossa.

Kolmas mittauspiste maarittelee tydkaluakselin suunnan.
Maérittele kolmas mittauspiste positiivisen Y-akselin
suuntaan, jotta tyOkaluakseli asettuu oikein
suorakulmaiseen koordinaatistoon.

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta



Tyokiertoparametrit

431

&

1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason paaakselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

3. akselin 1. mittauspiste Q294 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatit
kosketusjarjestelman akselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

1. akselin 2. mittauspiste Q265 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatit koneistustason
paadakselilla. Sisadnsyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

2. akselin 2. mittauspiste Q266 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatit koneistustason
sivuakselilla. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

3. akselin 2. mittauspiste Q295 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatit
kosketusjarjestelman akselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

1. akselin 3. mittauspiste Q296 (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason paaakselilla. Sisdansyo6ttdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin 3. mittauspiste Q297 (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatit
koneistustason sivuakselilla. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

3. akselin 3. mittauspiste Q298 (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatit
kosketusjarjestelman akselilla. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetdisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan valilla Q320 lisataan sarakkeeseen SET_UP
(kosketusjarjestelman taulukko). Sisdansyottdalue 0
... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valistd tormaysta. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Mittauspoytdkirja Q281: Méaarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspodytakirjan laadintaa

1: MittauspOytakirjan laadinta: TNC sijoittaa
poytakirjatiedoston TCHPR431.TXT yleensa
hakemistoon TNC:\.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspdytakirja
TNC-naytolle. Ohjelman jatkaminen
NC-kdynnistyksella

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 431 TASON MITTAUS
. AKSELIN 1. PISTE
. AKSELIN 1. PISTE
1.

0263=+20
0264=+20
0294=-10
0265=+50
0266=+80
Q295=+0
Q296=+90
Q297=+35
0298=+12
0320=0
260=+5
0281=1

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @
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s VARMUUSETAISYYS

s VARMUUSKORKEUS

sMITTAUSPOYTAKIRJA



17.14 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Suorakulmakaulan mittaus ja jalkikoneistus

Ohjelmankulku:

Suorakulmakaulan rouhinta tyovaralla 0,5
Suorakulmakaulan mittaus

Suorakulmakaulan silitys ottamalla huomioon
mittausarvot

0 BEGIN PGM BEAMS MM

1 TOOL CALL 69 Z

2 L Z+100 RO FMAX

3 FN 0: Q1 = +81

4 FN 0: Q2 = +61

5 CALL LBL 1

6 L Z+100 RO FMAX

7 TOOL CALL 99 Z

8 TCH PROBE 424 SUORAK ULKOP MITTAUS
0273=+50 ;KESKIP 1. AKSELILLA
0274=+50 ;KESKIP 2. AKSELILLA
0282=80 ;1. SIVUN PITUUS
0283=60 ;2. SIVUN PITUUS
0261=-5 ;MITTAUSKORKEUS
0320=0 s VARMUUSETAIS.
0260=+30 ;VARMUUSKORKEUS
Q301=0  ;AJO VARM.KORKEUTEEN
0284=0 ;1. SIVUN SUURIN MITTA

HEIDENHAIN TNC 640
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17.14 Ohjelmoint

Tyokalukutsu esikoneistukselle

Tydkalun irtiajo

Suorakulmion pituus X-akselilla (rouhintamitta)
Suorakulmion pituus Y-akselilla (rouhintamitta)
Koneistuksen kutsu koneistukselle

Tydkalun irtiajo, tydkalun vaihto

Kosketuspaan kutsu

Jyrsityn suorakulmion mittaus

Asetuspituus X-akselilla (lopullinen mitta)

Asetuspituus Y-akselilla (lopullinen mitta)

Toleranssitarkastuksen maarittelyarvoja ei tarvita

" @



=z

Fe.

£

)

2

- i mittauspdytakirjan tulostusta

re) Ei virheilmoituksen tulostusta

E Ei tydkalun valvontaa

T,) Pituuden laskenta X-akselilla mitattu poikkeama huomioiden
" —

= Pituuden laskenta Y-akselilla mitattu poikkeama huomioiden
o Kosketuspaan irtiajo, Tydkalun vaihto

S Tyo6kalukutsu silitysta varten

N~ Koneistuksen kutsu koneistukselle

F

Tyo6kalun irtiajo, ohjelman loppu
Aliohjelma suorakulmakaulan koneistustyokierrolla

Pituus X erilaiset rouhinnassa ja silityksessa

Pituus Y erilaiset rouhinnassa ja silityksesséa

Tyokierron kutsu
Aliohjelman loppu

[4)]

00 Kosketustyokierrot: Tybkappaleen automaattinen valvonta
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17.14 Ohjelmoint

Tyokalukutsu kosketuspaalle
Kosketuspaan irtiajo

Asetuspituus X
Asetuspituus Y

HEIDENHAIN TNC 640 501 @
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17.14 Ohjelmoint

[4)]

02

Suurin mitta X

Pienin mitta X

Suurin mitta Y

Pienin mitta Y

Sallittu sijaintipoikkeama X

Sallittu sijaintipoikkeama Y
Mittauspdytakirjan tulostus tiedostoon
Ei virheilmoitusta toleranssin ylityksella
Ei tydkalun valvontaa

Tyo6kalun irtiajo, ohjelman loppu

Kosketustyokierrot: Tydkappaleen automaattinen valvonta @



i

Kosketustyokierrot:
Erikoistoiminnot




18.1 Perusteet

18.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Kosketustyokiertojen toteutuksen aikana ei saa olla

aktivoituna tyokierto 8 PEILAUS, tyokierto 11
MITTAKERROIN eika tyokierto 26 MITTAKERROIN
AKSELIKOHT.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kdytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella TNC
@ tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla.

TNC sisaltaa tyokierron seuraavia erikoiskadyttotarkoituksia varten:

Ohjel-

Tyokierto manappéin Sivu
3 MITTAUS Mittaustydkierto s _ra Sivu 505
konevalmistajan tyokiertojen laadintaa @
varten
504

Kosketustydkierrot: Erikoistoiminnot @



18.2

MITTAUS (Tyokierto 3)

Tydokierron kulku

Kosketusjarjestelman tyokierto 3 maarittaa tyokappaleen
mielivaltaisen aseman valittavassa kosketussuunnassa. Vastoin kuin
muissa mittaustyokierroissa, tassa tyokierrossa 3 syotetaan suoraan
sisaan mittausmatka ETAIS ja mittaussydttdarvo F. Mittausarvon
maarityksen jalkeen myos vetaytyminen tapahtuu sisadnsyotettavan
arvon MB mukaan.

1 Kosketusjarjestelma ajaa hetkellisasemasta sisdansyotetylla
syottdarvolla maariteltyyn kosketussuuntaan. Kosketussuunta
maaritellaan tydkierrossa polaarikulman avulla

2 Sen jalkeen kun TNC on maarittdnyt aseman, kosketusjarjestelma
pysahtyy. TNC tallentaa kosketuskuulan keskipisteen koordinaatit
X, Y, Z kolmeen perakkaiseen Q-parametriin. TNC ei suorita pituus-
ja sadekorjauksia. Ensimmaisen tulosparametrin numero
maaritellaan tyokierrossa

3 Sen jalkeen TNC ajaa kosketusjarjestelman kosketussuuntaa
vastaan takaisinpdin parametrissa MB

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

&)
=)

Koneen valmistaja tai ohjelmiston asentaja maarittelee
kosketustyokierron 3 tasmallisen toimintamuodon niin,
ettd tyokiertoa 3 voidaan kayttaa tiettyjen
kosketustyokiertojen sisalla.

Muissa mittaustyokierroissa vaikuttavat
kosketusjarjestelman tiedot DIST (maksimiliikepituus
kosketuspisteeseen) ja F (kosketussyottdarvo) eivat
vaikuta kosketusjarjestelman tyokierrossa 3.

Huomioi, ettd TNC kuvaa aina paasaantdisesti 4 toisistaan
seuraavaa Q-parametria.

Jos TNC ei pysty maarittdmaan sopivaa kosketuspistetts,
ohjelmaa jatketaan ilman virheilmoitusta. Tassa
tapauksessa TNC osoittaa 4:nnen tulosparametrin arvoksi
-1, jotta voit itse suorittaa vastaavan virhekasittelyn.

TNC ajaa kosketusjarjestelmaa takaisinpain enintaan
vetaytymismatkan MB verran, ei kuitenkaan mittauksen
aloituspisteen yli. Nain vetaytymisliikkeen aikana ei voi
tapahtua térmaysta.

Toiminnolla FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 voit asettaa,
vaikuttaako tydkierto kosketussisaantulolla X12 vai X13.

HEIDENHAIN TNC 640
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18.2 MITTAUS (Tyokierto 3)

Tyokiertoparametrit

2 Pn}t

506

Parametri no. tulokselle: Syotd sisddn sen Q-
parametrin numero, jolle TNC:n tulee osoittaa
ensimmainen koordinaatti (X). Arvot Y ja Z ovat
suoraan seuraavissa Q-parametreissa.
Sisdansyottoalue 0 ... 1999

Kosketusakseli: Syota sisaan akseli, jonka
suuntaisesti kosketuksen tulee tapahtua, vahvista
nappaimelld ENT Sisaansyottdalue X, Y tai Z

Kosketuskulma: Kulma sen kosketusakselin suhteen,
jossa kosketusjarjestelma liikkkuu, vahvista
nappaimelld ENT Sisaansyottoalue -180.0000 ...
180.0000

Maksimimittausliike: Syotd sisdan liikepituus, kuinka
kauas alkupisteesta kosketusjarjestelman tulee
likkua, vahvista nappaimella ENT. Sisdansyottdalue
-99999.9999 ... 99999.9999

Mittaussyottoarvo: Syodta sisddn mittaussyottdarvo
yksikdssa mm/min. Sisaansyottoalue 0 ... 3000.000

Maksimivetdytymispituus: Kosketussuuntaa
vastakkainen liike, jonka mukaan kosketusvarsi
vedetaan irti. TNC liikuttaa kosketusjarjestelmaa
takaisinpain enintaan aloituspisteeseen saakka, jotta
térmaysta ei voisi tapahtua. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999

Perusjarjestelma? (0=0L0/1=REF): Maarittely,
tuleeko mittaustulos tallentaa perustuen hetkelliseen
koordinaatistoon (0LO, voi olla myds siirretty tai
kierretty) vai koneen koordinaatistoon (REF):

0: Tee kosketus todellisessa jarjestelmassa ja tallenna
mittaustulos OLO-jarjestelmaan

1: Tee kosketus koneen kiinteassa REF-
jarjestelmassa ja tallenna mittaustulos REF-
jarjestelméaan

Virhetapa (0=PAALLA/1=P0IS): Maérittely, tuleeko
TNC:n antaa virheilmoitus tai ei, jos kosketusvarsi on
taipunut tydkierron alussa. Jos valinta on 1, TNC
tallentaa neljanteen tulosparametriin arvon -1 ja
jatkaa tydkierron kasittelya:

0: Virheilmoituksen tulostus

1: Ei virheilmoituksen tulostusta

Esimerkki: NC-lauseet

4 TCH PROBE 3.0 MITTAUS
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X KULMA: +15

7 TCH PROBE 3.3 ETAIS +10 F100 MB1
PERUSJARJESTELMA: 0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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19.1 Kinematiikan mittaus TS-kosketus

19.1 Kinematiikan mittaus TS-
kosketusjarjestelmalla
(lisavaruste KinematicsOpt)

Perusteita

Tarkkuusvaatimukset varsinkin viiden akselin koneistuksessa ovat yha
suuremmat. Monimutkaisia kappaleita on pystyttava valmistamaan
paitsi mittatarkasti myos suurella toistotarkkuudella ja viela pitkalla
aikajaksolla.

Moniakselikoneistuksen epatarkkuudet ovat johtuneet ennen kaikkea
ohjaukseen tallennettujen kinemaattisisten mallien poikkemista (katso
kuvaa alla oikealla 1) sekad koneen todellisista kinemaattisista
olosuhteista (katso kuvaa oikealla 2). Nama poikkeamat saavat aikaan
kiertoakseleiden paikoitusvirheitd tyokappaleella (katso kuvaa oikealla

). Siksi on |6ydettavé tapa, jonka avulla malli ja todellisuus saadaan
tdsmaamaan mahdollisimman lahelle toisiaan.

TNC-toiminto KinematicsOpt on térked apuvaline, jonka avulla néita
monimutkaisia vaatimuksia voidaan soveltaa myds todellisuuteen: 3D-
kosketusjarjestelma mittaa koneen kiertoakselit tdysin automattisesti
riippumatta siitd, ovatko ne mekaanisesti poytaa vai koneistuspaata
likuttavia akseleita. Talldin kalibrointikuula kiinnitetdadn koneen pdydan
vapaavalintaiseen kohtaan ja mitataan itse valitsemallasi tarkkuudella.
Tyokierron maérittelyssa asetat kullekin kiertoakselille erillisen alueen,
jonka haluat mitata.

Mittausarvojen perusteella TNC laskee staattisen kaantétarkkuuden.
Nain ohjelmisto minimoi kdantoliikkeen synnyttdman paikoitusvirheen
ja tallentaa mittausvaiheen lopussa koneen geometrian
automaattisesti kuhunkin kinematiikkataulukon konevakioon.

Yleiskuvaus

TNC antaa kayttoon tyokiertoja, joiden avulla voit automaattisesti
tallentaa, perustaa uudelleen, testata ja optimoida koneen
kinematiikkaa:

Ohjel-

Tyokierto mandppain Sivu
450 KINEMATIIKAN TALLENNUS: s Sivu 510
Kinematiikan automaattinen tallennus ja = @
uudelleenperustaminen
451 KINEMATIIKAN MITTAUS: Koneen  [a=1 Sivu 513
kinematiikan automaattinen testaus ja A
optimointi.
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19.2 Alkuehdot

KinematicsOpt-toiminnon kayttaminen edellyttaa, ettd seuraavat
ehdot tayttyvat:

Ohjelmaoptioiden 48 (KinematicsOpt), 8 (ohjelmaoptio 1) ja 17
(Kosketuspaatoiminto) on oltava vapautetut kdyttéon

Mittaukseen kaytettavan 3D-kosketusjarjestelman on oltava
kalibroitu

Tyokierrot voidaan toteuttaa vain tyokaluakselilla Z

Koneen pdydan vapaavalintaiseen kohtaan on oltava kiinnitetty
mittauskuula, jonka tarkka sade tiedetaan ja joka on riittdvan jaykka.
Suosittelemme kalibrointikuulaa KKH 250 (tilausnumero 655475-01)
tai KKH 100 (tilausnumero 655475-02) , joka on erittédin jaykka ja
valmistettu erityisesti konekalibrointia varten. Jos olet kiinnostunut,
ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.

Koneen kinematiikkakuvauksen on oltava téydellisesti ja oikein
maaritelty. Muunnosmittojen on oltava sydtetty sisaan
likimaaraisella tarkkuudella n. T mm

Koneen tulee olla kokonaan geometrisesti mitoitettu (koneen
valmistaja tekee kayttddnoton yhteydessa)

Koneen valmistajan on oltava tallentanut koneparametrit
konfiguraatiotietoihin toimintoa CfgKinematicsOpt varten.
maxModification asettaa toleranssirajat, joista lahtien TNC:n tulee
nayttaa ohjeita, jos kinematiikkatietohin on olemassa muutoksia
tdman raja-arvon kautta. maxDevCalBall méaarittelee, kuinka suuri
sisdansyotetyn tyokiertoparametrin mitattu kalibrointikuula saa olla.
mStrobeRotAxPos maarittelee koneen valmistajan erityisesti
asettaman M-toiminnon, jolla kiertoakselit voidaan paikoittaa.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!
HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kdytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

toiminto, niin silloin sinun taytyy paikoittaa kiertoakselit O
asteeseen (IST-jarjestelma) ennen KinematicsOpt-
tyokierron (paitsi 450) kdynnistdmista.

@ Jos koneparametrissa mStrobeRotAxPos on asetettu M-

Jos koneparametria on muutettu KinematicsOpt-
tyokierron avulla, niin silloin on suoritettava ohjauksen
uudelleenkaynnistys. Muuten on tietyissa olosuhteissa
olemassa vaara, ettd muutokset menetetaan.

HEIDENHAIN TNC 640
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19.3 KINEMATIIKAN TALLENNUS
(Tyokierto 450, DIN/ISO: G450,
Optio)

Tyokierron kulku

Talla kosketusjarjestelman tyokierrolla 450 voit tallentaa aktiivisen
koneen kinematiikan tai perustaa uudelleen aiemmin tallennetun
koneen kinematiikan. Tallennetut tiedot voidaan nayttaa ja poistaa.
Kaytettavissa on yhteensa 16 muistipaikkaa.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

voimassa oleva kinematiikka paasaantoisesti

@ Ennen kuin suoritat kinematiikan optimoinnin, on
tallennettava. Etu:

Jos tulos ei ole odotusten mukainen tai jos optimoinnin
aikana esiintyy virhe (esim. virtakatkos), voit siina
tapauksessa ottaa palauttaa kayttdon vanhat tiedot.

Huomioi seuraavaa tavan perustamisen yhteydessa:

Paasaantoisesti TNC voi palauttaa tallennetut tiedot vain
identtisessa kinematiikan kuvauksessa.

Kinematiikan muutos saa aina aikaan myos
esiasetuksen muutoksen. Aseta tarvittaessa uusi
esiasetusarvo.

510

@ IEIEIEIEIEIED

041e=0 041e=1 Q041e=2

Kosketustyokierrot: Kinematiikan automaattinen mittaus @



Tyokiertoparametrit

= Tapa (0/1/2/3) Q410: Maéarittele, haluatko tallentaa
@ vaiko perustaa uudelleen kinematiikan:
0: Aktiivisen kinematiikan tallennus
1: Aiemmin tallennetun kinematiikan
uudelleenperustaminen
2: Hetkellisen tallennustilan naytto
3: Tietueen poisto

Muistitunnus Q409/QS409: Tietueen tunnistuksen
numero tai nimi. Merkkipituutta, joka on 16 merkkia,
ei saa ylittaa. Kaytettavissa on yhteensa 16
muistipaikkaa. llman toimintoa, jos tila 2 on valittu.
Tilassa 1 ja 3 (perustaminen ja poisto) voidaan kayttaa
villeja kortteja (Wildcard). Jos villien korttien
perusteella I6ydetdan useampia mahdollisia tietueita,
palautus tehdaan tietojen keskiarvolla (tila 1) tai kaikki
tietueet poistetaan vahvistamisen jalkeen (moodi 3).
Seuraavat villit kortit ovat olemassa:

?: Yksittdinen epamaardinen merkki

$: Yksittdinen aakkosnumeerinen merkki (kirjain)

#. Yksittdinen epamaarainen numero

*: Mielivaltaisen pitka epamaarainen merkkijono

Poytakirjatoiminto

Tyokierron 450 toteuttamisen jalkeen TNC laatii pdytakirjan
(TCHPR450.TXT), joka sisaltdd seuraavat tiedot:
Paivays ja kellonaika, jossa pdytakirja on laadittu
NC-ohjelman polkunimi, josta késin tyokierto on toteutettu
Suoritettava moodi (O=tallenna/1=perusta/2=muistitila/3=poista)
Aktiivisen kinematiikan tunniste
Sisddnsyotetty tietueen tunniste

Muut pdytéakirjan tiedot riippuvat valitusta muistitilasta:

Moodi O:

Kaikki TNC:n tallentamien kinematiikkaketjujen akseli- ja
muunnosmaarittelyjen pdytakirjaus

Moodi 1:

Kaikkien muunnosmaérittelyjen poytakirjaus ennen
uudelleenperustamista ja sen jalkeen

Moodi 2:

Kaikkien tallennettujen tietueiden listaus

Moodi 3:

Kaikkien poistettujen tietueiden listaus.

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: Aktiivisen kinematiikan tallennus

5 TCH PROBE 450 KINEMATIIKAN TALLENNUS
Q410=0 sTAPA
QS409="SAVE1" ;MUISTITUNNUS

Esimerkki: Tietueiden palautus

5 TCH PROBE 450 KINEMATIIKAN TALLENNUS
Q410=1 sTAPA
QS409="SAVE?" ;MUISTITUNNUS

Esimerkki: Kaikkien tallennettujen tietueiden
naytto

5 TCH PROBE 450 KINEMATIIKAN TALLENNUS
Q410=2 s TAPA
QS409="" ;MUISTITUNNUS

Esimerkki: Tietueiden poisto

5 TCH PROBE 450 KINEMATIIKAN TALLENNUS
Q410=3 s TAPA
QS409="SA*" ;MUISTITUNNUS

G450, Optio)
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Ohjeet tiedonsiirrolle

TNC tallentaa tiedot tiedostoon $SMDI.TNC:\table\DATA450.KD Tédma
tiedosto voidaan tallentaa ulkoiseen PC-tietokoneeseen TNCREMON
avulla. Jos tiedosto poistetaan, myos tallennetut tiedot havitetaan.
Tiedostossa tehtavan tietojen manuaalisen muuttamisen seurauksena
voi olla, etta tietue korruptoituu ja tulee sita kautta
kayttokelvottomaksi.

perustetaan automaattisesti tyokierron 450 suorituksen

@ Jos tiedostoa TNC: \tab1e\DATA450.KD ei ole olemassa, se
yhteydessa.

Al3 toteuta mitdan manuaalisia muutoksia tallennetuissa
tiedoissa.

Tallenna tiedosto TNC: \tab1e\DATA450.KD, jotta voit
tarvittaessa (esim. muistivalineen vikaantumisen takia)
palauttaa tiedoston.

512

Kosketustyokierrot: Kinematiikan automaattinen mittaus @



19.4 KINEMATIIKAN MITTAUS
(Tyokierto 451, DIN/ISO: G451,
Optio)

Tyokierron kulku

Kosketusjarjestelman tyokierrolla 451 voit tarkastaa koneesi
kinematiikan ja tarvittaessa optimoida sen. Tama tehdaan mittaamalla
3D-kosketusjarjestelman TS avulla HEIDENHAIN-kalibrointikuula, joka
on kiinnitetty koneen pdytaan.

(tilausnumero 655475-01) tai KKH 100 (tilausnumero
655475-02) , joka on erittdin jaykka ja valmistettu erityisesti
konekalibrointia varten. Jos olet kiinnostunut, ota yhteys
HEIDENHAIN-edustajaan.

@ HEIDENHAIN suosittelee kalibrointikuulaa KKH 250

TNC laskee staattisen kaantétarkkuuden. Nain ohjelmisto minimoi
kaantoliikkeen synnyttdman tilavirheen ja tallentaa mittausvaiheen
lopussa koneen geometrian automaattisesti kuhunkin
kinematiikkakuvauksen konevakioon.

1 Kiinnita kalibrointikuula koneen poytaan, valta tormaykset

2 Aseta peruspiste kuulan keskelle kasikayttotavalla, jos Q431=1 tai
Q431=3: Paikoita kosketusjarjestelma manuaalisesti
kosketusakselin suunnassa kalibrointikuulan ylapuolelle ja
koneistustasossa kuulan keskelle

3 Valitse ohjelmanajon kayttdtapa ja kdynnista kalibrointiohjelma

4 TNC mittaa automaattisesti perajalkeen kaikki kiertoakselit sinun
maarittelemallasi tarkkuudella

5 TNC tallentaa mittausarvot seuraaviin Q-parametreihin:

Parametrin numero Merkitys

G451, Optio)

Q141 Mitattu standardipoikkeama A-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)

Q142 Mitattu standardipoikkeama B-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)

Q143 Mitattu standardipoikkeama C-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)

Q144 Optimoitu standardipoikkeama A-akselilla
(-1, jos akselia ei ole optimoitu)

Q145 Optimoitu standardipoikkeama B-akselilla
(-1, jos akselia ei ole optimoitu)

Q146 Optimoitu standardipoikkeama C-akselilla
(-1, jos akselia ei ole optimoitu)

Q147 Korjausvirhe X-suunnassa, vastaavan
koneparametrin manuaalista vastaanottoa
varten

HEIDENHAIN TNC 640
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Parametrin numero

Merkitys

Q148 Korjausvirhe Y-suunnassa, vastaavan
koneparametrin manuaalista vastaanottoa
varten

Q149 Korjausvirhe Z-suunnassa, vastaavan
koneparametrin manuaalista vastaanottoa
varten
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Paikoitussuunta

Mitatun kiertoakselin paikoitussuunta saadaan tyokierrossa
maaritellyn aloitus- ja lopetuskulman perusteella. Arvolla 0° tapahtuu
automaattinen referenssin mittaus.

Valitse aloitus- ja lopetuskulma niin, ettd TNC ei mittaa samaa asemaa
kahteen kertaan. Kaksinkertainen mittausotanta (esim. mittausasema
+90° ja -270°) ei ole jarkevaa, mutta se ei kuitenkaan saa aikaan
virheilmoitusta.
Esimerkki: Aloituskulma = +90°, lopetuskulma = -90°

Aloituskulma = +90°

Lopetuskulma = -90°

Mittauspisteiden lukumaara = 4

Siita laskettu kulma-askel = (-90 - +90) / (4-1) = -60°

Mittauspiste 1= +90°

Mittauspiste 2= +30°

Mittauspiste 3= -30°

Mittauspiste 4=-90°

Esimerkki: Aloituskulma = +90°, lopetuskulma = +270°
Aloituskulma = +90°
Lopetuskulma = +270°
Mittauspisteiden lukumaara = 4
Siita laskettu kulma-askel = (270 - 90) / (4-1) = +60°
Mittauspiste 1= +90°
Mittauspiste 2= +150°
Mittauspiste 3= +210°
Mittauspiste 4= +270°

HEIDENHAIN TNC 640
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Koneet hirth-hammastetuilla akseleilla

Huomaa térmaéaysvaaral!

Paikoittamista varten on akselin Hirth-rasterin mukaan.
Jata sen vuoksi riittdvan suuri varmuusetaisyys, jotta
kosketusjarjestelma ei tormaa kalibrointikuulaan. Huomio
samalla se, ettd ajossa varmuusetaisyyteen on riittavasti
tilaa (ohjelmarajakytkin).

Maarittele vetaytymiskorkeus Q408 suuremmaksi kuin O,
jos ohjelmaoptio 2 (M128, TOIMINTO TCPM) ei ole kdytdssa.

Tarvittaessa TNC pyodristaa mittausasemat niin, etta se
sopii Hirth-hammastukseen (riippuen aloituskulmasta,
lopetuskulmasta ja mittauspisteiden lukumaéarasta).

Koneen konfiguraatiosta riippuen TNC ei voi paikoittaa
kiertoakseleita automaattisesti. Tata varten tarvitset
koneen valmistajalta erikois-M-toiminnon, joiden avulla
TNC voi liikuttaa kiertoakseleita. Koneen valmistajan on
sita varten syotettava M-toiminnon numero
koneparametrissa mStrobeRotAxPos.

Mittausasemat lasketaan aloituskulman, lopetuskulman ja mittausten
lukumaaran perusteella kutakin akselia ja Hirth-rasteria varten.

Mittausasemien laskentaesimerkki A-akselille:
Aloituskulma Q411 = -30

Lopetuskulma Q412 = +90

Mittauspisteiden lukumaara Q414 = 4

Hirth-rasteri = 3°

Laskettu kulma-askel = (Q412-Q411)/(Q414-1)
Laskettu kulma-askel = (90--30)/(4-1)=120/3 =40
Mittausasema 1 = Q411 + 0 * Kulma-askel = -30° -> -30°
Mittausasema 2 = Q411 + 1 * Kulma-askel = +10° —> 9°
Mittausasema 3 = Q411 + 2 * Kulma-askel = +50° -> 51°
Mittausasema 4 = Q411 + 3 * Kulma-askel = +90° -> 90°
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Mittauspisteiden lukumaaran valinta

Séastadksesi aikaa voit suorittaa ensin karkeaoptimoinnin esimerkiksi

kayttdonoton yhteydessa vahaisellda mittauspisteiden lukumaaralla (1-2).

Sen jalkeen voit tehdé tarkan optimoinnin keskisuurella
mittauspisteiden lukumaaralla (suositusarvo = noin 4). Yleensa
mittauspisteiden lisédminen tata suuremmaksi ei anna parempaa
tulosta. Ideaalitapauksessa mittauspisteet ovat tasavalein akselin
kéantodalueella.

Nain ollen akseli, jonka kédantdalue on 0-360°, mitataan
ideaalitapauksessa kolmella mittauspisteelld 90°, 180° ja 270°.
Maarittele siis aloituskulmaksi 90° ja lopetuskulmaksi 270°.

Jos haluat testata tarkkuuden vastaavalla tavalla, voit siina
tapauksessa maaritellda myds suuremman mittauspisteiden
lukumaaran testaustavalla.

jatetaan huomiossa, koska arvolla 0° tapahtuu aina

@ Jos mittauspiste on maaritelty kulman arvolla 0°, se
referenssimittaus.

Kalibrointikuulan aseman valinta koneen
poydalla

Periaatteessa voit sijoittaa kalibrointikuulan mihin tahansa akselilla
paastavaan paikkaan koneen poydalla ja myos kiinnittimella tai
tyOkappaleilla. Seuraavat tekijat saattavat vaikuttaa positiivisesti
mittaustulokseen:

Kone varustettuna pyoro-/kaantdpoydalla:
Kiinnita kalibrointikuula mahdollisimman kauas kiertokeskipisteesta

Koneet, joiden liikealueet ovat erittédin suuret:
Kiinnita kalibrointikuula mahdollisimman lahelle viimeisinta
koneistusasemaa

HEIDENHAIN TNC 640
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Tarkkuutta parantavat vinkit

Koneen geometria- ja paikoitusvirheet vaikuttavat mittausarvoihin ja
sita kautta myds kiertoakselin optimointiin. Loppuvirhe, jota ei voi
poistaa, jaa aina olemaan.

Oletetaan, ettd geometria- ja paikoitusvirheita ei olisi lainkaan, niin
silloin tyokierrossa laskettu arvo jokaisessa vapaavalintaisessa koneen
pisteessa pystyttaisiin tiettyna ajankohtana toistamaan juuri tarkalleen.
Mita suurempia geometria- ja paikoitusvirheet ovat, sitd suurempi on
mittaustulosten hajonta, kun mittaukset suoritetaan eri asemissa.

TNC:n mittauspdytakirjaan tulostama hajonta on mitta, joka ilmaisee
koneen staattisen kaantdliikkeen tarkkuuden. Tarkkuuden
tarkastelussa on huomioitava paitsi mittausympyran sateen myos
mittauspisteiden lukumaaran ja sijainnin vaikutus. Jos mittauspisteita
on vain yksi, ei hajontaa pystyta laskemaan, joten tésséa tapauksessa
tulostettu hajonta vastaa mittauspisteiden tilavirhetta.

Jos useampia kiertoakseleita liikkuu samanaikaisesti, virheet
kertautuvat ja epasuotuisimmassa tapauksessa lisdtdan yhteen.

jalkiseuranta aktivoitava kosketusjarjestelman taulukossa
(sarake TRACK). Nain yleensa parannetaan tarkkuutta 3D-
kosketusjarjestelman mittauksessa.

@ Jos kone on varustettu ohjatulla karalla, on kulman

Tarvittaessa mittauksen kestoaikaa varten on
kiertoakseleiden lukitus poistettava, muuten mittaustulos
vaaristyy. Katso koneen kayttdohjekirjaa.
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Vilys

Valyksella tarkoitetaan pienta liikkumavaraa pydrintdanturin
(kulmanmittauslaite) ja poydan valilla, joka ilmenee suunnan vaihdon
yhteydessa. Jos kiertoakselin valys on suurempi kuin saatémitta,
esimerkiksi kun kulman mittaus tehddan moottorin pydrintaanturin
avulla, voi kdanndn yhteydessa esiintya merkittavaa virhetta.

Sisédansyottoparametrilla Q432 voidaan aktivoida valyksen mittaus. Sita
varten syotat sisaan kulma, jota TNC kayttaa yliajokulmana. Sen
jalkeen tyokierto suorittaa kaksi mittausta yhta kiertoakselia kohti. Jos
maaritat kulman arvoksi 0, TNC ei maaritd mitaan valysta.

TNC ei suorittaa automaattisesti mitdan valyksen
@ kompensaatiota.

Jos mittausympyran sade on < 1 mm, TNC ei toteuta enaa
valyksen maaritysta. Mita suurempi mittausympyran sade
on, sita tarkemmin TNC pystyy maarittamaan kiertoakselin
valyksen (Katso myds "Poytakirjatoiminto" sivulla 525).

Jos koneparametriin mStrobeRotAxPos on asetettu M-
toiminto kiertoakseleiden paikoitusta varten, tai jos akseli
on Hirth-akseli, valyksen maarittaminen ei ole mahdollista.

HEIDENHAIN TNC 640
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)
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Huomaa, etta kaikki koneistustason kdanndn toiminnot
ovat peruutettuja. M128 tai FUNCTION TCPM ei saa olla
voimassa.

Valitse kalibrointikuulan asema kone poydalla niin, etta
mittausvaiheessa ei voi tapahtua tormaysta.

Ennen tydkierron maarittelya on peruspiste asetettava
kalibrointikuulan keskipisteeseen ja aktivoitava, tai
maarittelet sisadnsyottoparametrin Q431 vastaavasti
arvoon 1 tai 3.

Jos koneparametrin mStrobeRotAxPos arvoksi on
maéritelty erisuuri kuin -1 (M-toiminto paikoittaa
kiertoakselit), talloin mittaus aloitetaan vain, jos kaikki
kiertoakselit ovat kulma-asemassa 0°.

Kun kosketusjarjestelma ajetaan kosketuskorkeudelle,
TNC kayttaa paikoitussyottdarvona sita arvoa, joka
tyokiertoparametrin Q253 ja kosketusjarjestelman taulukon
FMAX arvoista on pienempi. Kiertoakselin liikkkeet TNC
suorittaa paasaantoisesti paikoitussyottdarvolla Q253,
jolloin kosketuspaan valvonta ei ole aktiivinen.

Jos optimointitavalla maaritetyt kinematiikkatiedot ovat
sallitun raja-arvon (maxModification) yldpuolella, TNC
antaa virheilmoituksen. Maéaritettyjen arvojen vastaanotto
on sen jalkeen vahvistettava NC-kdynnistyspainikkeella.

Huomioikaa, ettd kinematiikan muutos saa aina aikaan
my0s esiasetuksen muutoksen. Optimoinnin jalkeen
maarittele uusi esiasetusarvo.

Jokaisessa kosketusvaiheessa TNC maarittaa ensin
kalibrointikuulan sateen. Jos maaritetty kuulan sade
poikkeaa sisaansyotetysta kuulan sateesta enemman kuin
koneparametriin maxDevCalBall on maaritelty, TNC antaa
virheilmoituksen ja lopettaa mittauksen.

Tallenna aktiivinen kinematiikka ennen optimointia
tyokierrolla 450, jotta voit virheen ilmaantuessa palauttaa
takaisin viimeksi voimassa olleen kinematiikan.

Tuumaohjelmointi: TNC tulostaa mittaustulokset ja
poytakirjatiedot paasaantdisesti millimetreina.

Kosketustyokierrot: Kinematiikan automaattinen mittaus



Tyokiertoparametrit

451

A

Tapa (0=Tarkasta/l=Mittaa) Q406: Méarittele,
tuleeko TNC:n testata tai optimoida aktiivinen
kinematiikka:

0: Aktiivisen kinematiikan testaus. TNC mittaa
kinematiikan maarittelemillasi kiertoakseleilla, mutta
ei tee kuitenkaan muutoksia voimassa olevaan
kinematiikkaan. Mittaustulokset TNC nayttaa
mittauspoytakirjassa.

1: Aktiivisen kinematiikan optimointi. TNC mittaa
kinematiikan maarittelemillasi kiertoakseleilla ja
optimoi aseman aktiivisen kinematiikan
kiertoakseleilla.

Tarkka kalibrointikuulan sdade Q407: Syota sisdan
kaytettavan kalibrointikuulan tarkka sade.
Sisdansyottdalue 0.0001 ... 99.9999

Varmuusetdaisyys Q320 (inkrementaalinen):
Lisdetaisyys mittauspisteen ja kosketusjarjestelman
kuulan valilla Q320 lisatéan sarakearvoon SET_UP
kosketusjarjestelman taulukossa. Sisdansyottdalue 0
... 99999,9999 vaihtoehtoisesti PREDEF

Vetdytymiskorkeus Q408 (absoluuttinen):
Sisdansyottoalue 0,0001 ... 99999,9999

Sisdansyotto:0:

Ei ajoa vetaytymiskorkeuteen, TNC ajaa seuraavaan
mittausasemaan mitattavalla akselilla. Ei sallittu
Hirth-akseleille! TNC ajaa ensimmaiseen
mittausasemaan jarjestyksessa A, sitten B, sitten C
Sisdansyotto >0:

Vetaytymiskorkeus kdantamattdmassa
tyOkappaleen koordinaatistossa, johon TNC
paikoittaa karan akselin ennen kiertoakselin
paikoitusta. Liséksi TNC paikoittaa
kosketusjarjestelman nollapisteeseen
koneistustasossa. Kosketuspaan valvonta talla
tavalla ei ole aktiivinen, maarittele paikoitusnopeus
parametrissa Q253

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: Kinematiikan tallennus ja tarkastus

4 TOOL CALL "KOSKETUSPAA" Z

5 TCH PROBE 450 KINEMATIIKAN TALLENNUS
0410=0  ;TAPA
0409=5  ;MUISTITUNNUS

6 TCH PROBE 451 KINEMATIIKAN MITTAUS
0406=0  ;TAPA
Q407=12.5 ;KUULAN SADE
0320=0  ;VARMUUSETAIS.
0408=0  ;VETAYTYMISKORKEUS
0253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
0380=0  ;PERUSKULMA
0411=-90 ;A-AKSELIN ALOITUSKULMA
0412=+90 ;A-AKSELIN LOPETUSKULMA
0413=0  ;ASETUSKULMA A-AKSELILLE
Q414=0  ;A-AKSELIN MITTAUSPISTEET
0415=-90 ;B-AKSELIN ALOITUSKULMA
0416=+90 ;B-AKSELIN LOPETUSKULMA
Q417=0  ;ASETUSKULMA B-AKSELILLE
Q418=2  ;B-AKSELIN MITTAUSPISTEET
0419=-90 ;C-AKSELI ALOITUSKULMA
0420=+90 ;C-AKSELIN LOPETUSKULMA
0421=0  ;ASETUSKULMA C-AKSELILLE
Q422=2  ;C-AKSELIN MITTAUSPISTEET
0423=4  ;MITT.PIST. LUKUMAARA
Q431=0  ;ASETA ESIASETUS
0432=0  ;VALYKSEN KULMA-ALUE
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Esipaikoituksen sydttoarvo Q253: Tydkalun
liikenopeus paikoituksessa yksikdssd mm/min.
Sisdansyottoalue 0,0001 ... 99999,9999
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO, PREDEF

Peruskulma Q380 (absoluuttinen): Peruskulma
(peruskaantd) mittauspisteen maarittdmista varten
vaikuttavassa tydkappaleen koordinaatistossa.
Peruskulman maarittely voi suurentaa huomattavasti
akselin mittausaluetta. Sisaansyottoalue O ...
360.0000

A-akselin aloituskulma Q411 (absoluuttinen):
A-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus
tapahtuu. Sisdansyottdalue -359.999 ... 359.999

A-akselin lopetuskulma Q412 (absoluuttinen):
A-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus
tapahtuu. Sisdansyottdalue -359.999 ... 359.999

A-akselin asetuskulma Q413: A-akselin asetuskulma,
jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisadansyodttdalue -359.999 ... 359.999

A-akselin mittauspisteiden Tukumdara Q414:
Kosketusten lukumaara, joita TNC kayttaa A-akselin
mittausta varten. Sisdansyotolla = 0 TNC ei suorita
néiden akseleiden mittausta. Sisdansyottdalue 0 ... 12

B-akselin aloituskulma Q415 (absoluuttinen):
B-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus
tapahtuu. Sisdansyottoalue -359.999 ... 359.999

B-akselin lopetuskulma Q416 (absoluuttinen):
B-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus
tapahtuu. Sisdansyottoalue -359.999 ... 359.999

B-akselin asetuskulma Q417: B-akselin asetuskulma,
jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisdansyottoalue -359.999 ... 359.999

B-akselin mittauspisteiden Tukumdara Q418:
Kosketusten lukumaara, joita TNC kayttda B-akselin
mittausta varten. Sisdansyotolld = 0 TNC ei suorita
ndiden akseleiden mittausta. Sisddnsyéttoalue 0 ... 12

Kosketustyokierrot: Kinematiikan automaattinen mittaus @



C-akselin aloituskulma Q419 (absoluuttinen):
C-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus
tapahtuu. Sisaansyottoalue -359.999 ... 359.999

C-akselin Topetuskulma Q420 (absoluuttinen):
C-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus
tapahtuu. Sisaansyottoalue -359.999 ... 359.999

C-akselin asetuskulma Q421: C-akselin asetuskulma,
jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisdansyottoalue -359.999 ... 359.999

C-akselin mittauspisteiden Tukumddarda Q422:
Kosketusten lukumaara, joita TNC kayttaa C-akselin
mittausta varten. Sisdansyo6ttoalue 0 ... 12.
Sisdansyotolla = 0 TNC ei suorita nadiden akseleiden
mittausta.

Mittauspisteiden lukumdarda (4/3) Q423: Asetus,
tuleeko TNC:n mitata kalibrointikulma tasossa
kolmella vai neljalla kosketuksella: 3 kosketusta
parantaa nopeutta:

4: Kaytetaan 4 mittauspistetta (standardiasetus)

3: Kaytetaan 3 mittauspistetta

Esiasetuksen asetus (0/1/2/3) Q431: Maérittely,
tuleeko TNC:n asettaa aktiivinen esiasetus
(peruspiste) automaattisesti kuulan keskipisteeseen:
0: Ei esiasetuksen automaattista asetusta kuulan
keskipisteeseen: Esiasetuksen manuaalinen asetus
ennen tydkierron kaynnistysta

1: Esiasetuksen asetus automaattisesti kuulan
keskipisteeseen ennen mittausta:
Kosketusjarjestelman manuaalinen esipaikoitus
kalibrointikulman paalle ennen tydkierron
kaynnistysta

2: Esiasetuksen mittauksen jalkeen automaattisesti
kuulan keskipisteeseen: Esiasetuksen manuaalinen
asetus ennen tyokierron kaynnistysta

3: Esiasetus kuulan keskipisteeseen ennen mittausta
ja mittauksen jalkeen: Kosketusjarjestelman
manuaalinen esipaikoitus kalibrointikulman paalle
ennen tyodkierron kaynnistysta

Valyksen kulma-alue Q432: Tédssd maaritellaan
kulman arvo, jota kdytetadan yliajoliikkeessa
kiertoakselin valyksen mittausta varten. Yliajokulman
on oltava selvasti suurempi kuin todellinen
kiertoakselin valyksen maara. Sisdansyotolla = 0 TNC
ei suorita valyksen mittausta. Sisaansyottoalue:
-3.0000 ... +3.0000

Jos olet asettanut esiasetuksen ennen mittauksen

@ alkamista (Q431 = 1/3), paikoita talléin
kosketusjarjestelméa ennen tyokierron aloittamista
varmuusetaisyydelle (Q320 + SET_UP) likimain
keskikohtaan kalibrointikuulan ylapuolelle

HEIDENHAIN TNC 640
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Erilaiset tavat (Q406)

Testaustapa Q406 =0

TNC mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittaa sen
perusteella kddntdmuunnoksen staattisen tarkkuuden

TNC kirjaa ylés mahdollisen paikoitusoptimoinnin tulokset, mutta
ei tee mitdan mukautuksia
Aseman optimointitapa Q406 = 1

TNC mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittdd sen
perusteella kddntdmuunnoksen staattisen tarkkuuden

Talloin TNC yrittdd muuttaa kiertoakselin asemaa
kinematiikkamallissa niin, ettd saavutettaisiin suurempi tarkkuus

Konetietojen mukautus tapahtuu automaattisesti

524

Esimerkki: Kiertoakselin kulma- ja
asemaoptimointi edeltavilla automaattisella
peruspisteen asetuksella ja kiertoakselin vialyksen
mittauksella

1 TOOL CALL "KOSKETUSPAA" Z

2 TCH PROBE 451 KINEMATIIKAN MITTAUS
0406=1  ;TAPA
0407=12.5 ;KUULAN SADE
0320=0 s VARMUUSETAIS.
0408=0  ;VETAYTYMISKORKEUS
0253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
0380=0  ;PERUSKULMA
0411=-90 ;A-AKSELIN ALOITUSKULMA
0412=+90 ;A-AKSELIN LOPETUSKULMA
0413=0  ;ASETUSKULMA A-AKSELILLE
0414=0  ;A-AKSELIN MITTAUSPISTEET
0415=-90 ;B-AKSELIN ALOITUSKULMA
0416=+90 ;B-AKSELIN LOPETUSKULMA
Q417=0  ;ASETUSKULMA B-AKSELILLE
0418=4  ;B-AKSELIN MITTAUSPISTEET
0419=+90 ;C-AKSELI ALOITUSKULMA
0420=+270 ;C-AKSELIN LOPETUSKULMA
0421=0  ;ASETUSKULMA C-AKSELILLE
0422=3  ;C-AKSELIN MITTAUSPISTEET
Q423=3 sMITT.PIST. LUKUMAARA
0431=1  ;ASETA ESIASETUS
0432=0.5 ;VALYKSEN KULMA-ALUE
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Poytakirjatoiminto

Tyokierron 451 toteuttamisen jalkeen TNC laatii pdytakirjan
(TCHPR451.TXT), joka siséltdé seuraavat tiedot:
Paivays ja kellonaika, jossa pdytakirja on laadittu
NC-ohjelman polkunimi, josta kasin tyokierto on toteutettu

Suoritettava tapa (0=testaus/1=aseman optimointi/2=mallin
optimointi)

Aktiivisen kinematiikan numero
Sisddnmsyodtettdva mittakuulan sade
Jokaista mitattua kiertoakselia varten:
Aloituskulma
Lopetuskulma
Asetuskulma
Mittauspisteiden lukumaara
Hajonta (standardipoikkeama)
Maksimivirhe
Kulmavirhe
Keskiarvotettu valys
Keskiarvotettu paikoitusvirhe
Mittausympyran sade
Korjausmaarat kaikilla akseleilla (esiasetuksen siirto)
Mittauspisteiden arvotus

HEIDENHAIN TNC 640
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Poytéakirjan arvojen selitykset

Virheiden tulostus

Testaustavalla (Q406=0) TNC tulostaa optimoinnilla saavutettavissa
olevan tarkkuuden tai optimoinnilla (moodi 1) saavutetun
tarkkuuden.

Jos kiertoakselin kulma-asema voitiin laskea, myds mitatut tiedot
tulevat poytakirjaan.

Hajonta

Hajonta on tilastointiin perustuva kéasite, jota TNC kayttaa
poytakirjassa tarkkuuden mittasuureena. Mittaushajonta
tarkoittaa, ettd 68.3% todellisista mitatuista tilavirheista on tdman
annetun hajonnan sisépuolella (+/-). Optimihajonta tarkoittaa, etta
68.3% odotetuista tilavirheistd on kinematiikan korjauksen jalkeen
tdman annetun hajonnan sisapuolella (+/-).

Mittauspisteiden arvotus

Arvosana on valitun mittausaseman laadun mitta. Mita suurempi
arvosana on, sitd paremmin on TNC onnistunut laskemaan
optimoinnin. Kiertoakseleiden arvosana ei saisi olla pienempi kuin 2,
tavoiteltava arvosana on 4 tai suurempi.

Arvosanat eivét riipu mitatuista poikkeamista, vaan ne maaraytyvat
kinematiikkamallin ja aseman sekad mittauspisteiden lukumaéaran
mukaan kiertoakselikohtaisesti.

Jos arvosanat ovat liian pienid, suurenna kiertoakselin
@ mittausaluetta tai mittauspisteiden lukumaaraa.
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20.1 Perusteet

20.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Kosketustyokiertojen toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna tyokierto 8 PEILAUS, tyokierto 11
MITTAKERROIN eika tyokierto 26 MITTAKERROIN

AKSELIKOHT.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kdytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta

@ kosketusjarjestelman TT kayttoa varten.

Mahdollisesti koneenne ei ole varustettu kaikilla tdssa

kuvatuilla tyokierroilla ja toiminnoilla. Katso koneen

kayttdohjekirjaa

Poytakosketusjarjestelman ja tyokalun mittaustyokiertojen avulla TNC
mittaa tyokalut automaattisesti: Pituuden ja sateen korjausarvot

tallennetaan keskustyokalumuistiin TOOL.T ja lasketaan

automaattisesti kosketustydkierron lopussa. Kaytettavissa ovat

seuraavat mittaustavat:

Tydkalun mittaus paikallaan olevalla tyokalulla
Tydkalun mittaus pydrivalla tyokalulla
Yksittaisterdn mittaus

Ty6kalun mittauksen tydkierrot ohjelmoidaan ohjelman

tallennuksen/editoinnin kayttdtavalla ndppaimen TOUCH
PROBEavulla. Kaytettavissa ovat seuraavat tyokierrot:

Tyokierto Uusi muoto Vanha muoto Sivu

TT kalibrointi, tyokierrot 30 ja 480 @ Sivu 533
chi a

Tydkalun pituuden automaattinen mittaus, tyokierrot 31 ja 481 i Sivu 534
481 g

Tybkalun sateen mittaus, tyokierrot 32 ja 482 a0z = Sivu 536
z

Tyokalun pituuden ja sateen mittaus, tyokierrot 33 ja 483 a3 Sivu 538
:
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Mittaustyokierrot toimivat vain esilla olevassa
@ (aktiivisessa) keskustyokalumuistissa TOOL.T.

Ennenkuin tydskentelet mittaustyokierroilla, taytyy
keskustydkalumuistiin olla siirretty kaikki mittauksen
edellyttamat tiedot ja mitattavan tydkalun olla kutsuttu
TOOL CALL -kaskylla.

Tyokiertojen 31 ... 33 ja 481 ... 483 valiset erot

Tyodkiertojen toimenpiteiden kulku on tdysin samanlainen. Tyokiertojen
31 ... 33 ja 481 ... 483 vaélilla on padsaantdisesti seuraavat kaksi eroa:

Tyokierrot 481 ... 483 ovat kéytettévissd myods DIN/ISO-
jarjestelmissa tyokiertojen G481 ... G483 alla.

Vapaasti valittavien mittausten tilaparametrien asemesta kaytetaan
uusille tyokierroille kiinteda parametria Q199.

HEIDENHAIN TNC 640
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20.1 Perusteet

Koneparametrin asetus

koneparametrit, jotka on maaritelty kohdissa ProbSettings

@ Ennen kuin tyoskentelet TT-tyokierroilla, testaa kaikki
> CfgToolMeasurement ja CfgTTRoundStylus.

Karan ollessa paikallaan TNC kayttéad mittauksessa
kosketussyottdarvoa parametrista probingFeed.

Pyorivan tydkalun mittauksessa TNC laskee karan kierrosluvun ja
kosketussyottdarvon automaattisesti.
Talloin karan kierrosluku maéaraytyy seuraavasti:

n = maxPeriphSpeedMeas / (r ® 0,0063) jossa

n Kierrosluku [r/min]
maxPeriphSpeedMeas  Suurin sallittu kehanopeus [m/min]
r Aktiivinen tyokalun sade [mm]

Kosketussyottdéarvo maaraytyy seuraavasti:

v = Mittaustoleranssi - n jossa

Y% Syéttéarvo [mm/min]

Mittatoleranssi Mittaustoleranssi [mm] riippuen parametrista
maxPeriphSpeedMeas

n Kierrosluku [r/min]

Parametrilla probingFeedCalc maaritelldan kosketussyottdarvon
kasittelytapa:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Mittaustoleranssi séilyy vakiona — riippumatta tyokalun sateesta.
Erittain suurilla tyokaluilla kosketussydttdarvo pienenee kuitenkin
nollaan. Edelld olevan mukaisesti nain tapahtuu, mita pienemmaksi
valitset suurimman sallitun kehdnopeuden (maxPeriphSpeedMeas) ja
sallitun toleranssin (measureTolerancel).

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Mittaustoleranssi muuttuu tydkalun sdteen mukaan. Tama varmistaa
turvallisen kosketussyottdarvon, kun tyokalun sade on suuri. TNC
muuttaa mittaustoleranssia seuraavan taulukon mukaan:

Tyokalun sade Mittatoleranssi

... 30 mm measureTolerancel

30 ... 60 mm 2 ¢ measureTolerancel

60 ... 90 mm 3 * measureTolerancel

90 ... 120 mm 4 e measureTolerancel
530
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probingFeedCalc = ConstantFeed:

Kosketussyottdarvo sailyy vakiona, tosin mittausvirhe suurenee
lineaarisesti tydkalun sdteen kasvaessa:

Mittaustoleranssi = (r ® measureTolerancel)/ 5 mm), jossa

r

Aktiivinen tyokalun sadde [mm]

measureTolerancel Suurin sallittu mittausvirhe

Sisaansyotot tyokalutaulukkoon TOOL.T

20.1 Perusteet

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

CuT Tydkalun terien lukumaara (maks. 20 teraa) Terien lukumdra?

LTOL Tyo6kalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos Kulumistoleranssi: Pituus?
sisddnsyotetty arvo ylitetddn, TNC estda tydkalun kayton (Tila L).
Sisdansyottoalue: 0 ... 0,9999 mm

RTOL Tydkalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos Kulumistoleranssi: Sdde?
sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estaa tyokalun kayton (Tila L).
Sisddnsyottoalue: 0 ... 0,9999 mm

DIRECT. Tyokalun teran suunta mittaukselle pyorivalla tyokalulla Terdn suunta (M3 = -)?

R_OFFS Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan keskipisteen ja Tyokalun siirtymd Sade?
tydkalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Ei sisdédnsyotettya arvoa
(siirtyméa = tyokalun sade)

L_OFFS Sateen mitoitus: Tyokalun lisésiirtyma parametrissa Tyokalun siirtymd Pituus?
offsetToolAxis mittausneulan ylareunan ja tydkalun alareunan
valilla. Esiasetus: 0

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

RBREAK Tyokalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Sade?

sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estaa tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyottdalue: 0 ... 0,9999 mm

HEIDENHAIN TNC 640
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Sisaansyottoesimerkit kierretyyppisille tyokaluille

Ty6kalun tyyppi CuUT

TT:R_OFFS

TT:L_OFFS

Pora — (ei toimintoa)

0 (siirtymaa ei tarvita, koska
mitataan poran karki)

Lieriojyrsin halkaisijalla <19 mm 4 (4 ter&a)

0 (siirtyméa ei tarvita, koska
tyokalun halkaisija on
pienempi kuin TT-kiekon
halkaisija)

0 (lisasiirtymaa ei tarvita
sateen mittauksessa,
siirtyma otetaan
parametrista
offsetToolAxis)

Lieriojyrsin halkaisijalla >19 mm 4 (4 teraa)

R (siirtyma tarvitaan, koska
tyokalun halkaisija on
suurempi kuin TT-kiekon
halkaisija)

0 (lisasiirtymaa ei tarvita
sateen mittauksessa,
siirtyma otetaan
parametrista
offsetToolAxis)

Sadejyrsin 4 (4 teraa)

0 (siirtymaa ei tarvita, koska
mitataan kuulan eteldnapa)

5 (maéarittele siirtymaéksi aina
tyokalun sade, silla
halkaisijaa ei mitata
pyoristyksissa)
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20.2 TT-kalibrointi (Tyokierto 30 tai 480,
DIN/ISO: G480)

G480)

Tyokierron kulku

TT kalibroidaan mittaustyokierrolla TCH PROBE 30 tai TCH PROBE
480 (Katso myos , Tydkiertojen 31 ... 33 ja 481 ... 483 valiset erot”
sivulla 529). Kalibrointilike etenee automaattisesti. TNC maarittaa
automaattisesti myos kalibrointitydkalun keskipistesiirtyman. Sita
varten TNC kiertaa karaa kalibrointityokierron puolivélin jalkeen 180°.

Kalibrointitydkaluna kadytetaan tarkkaa lieriomaistd osaa, esim.
lieriotappia TNC tallentaa kalibrointiarvot muistiin ja huomioi seuraavat
tyokalun mitat.

Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Kalibrointitydkierron toimintatavat riippuvat
@ koneparametrista CfgToo1Measurement. Katso koneen
kayttoohjekirjaa
Ennen kalibroimista taytyy tydkalutaulukkoon TOOL.T

syottaa sisaan kalibrointityokalun tarkka sateen arvo ja
tarkka pituuden arvo.

Koneparametreissa centerPos > [0] ...[2] taytyy olla
maaritelty TT-jarjestelman sijainti koneen
tyoskentelyalueella.

Kun muutat koneparametreja centerPos > [0] ... [2],
taytyy kalibrointi tehda uudelleen.

Tyokiertoparametrit

Varmuuskorkeus: Karan akselin asema, jossa ei Esimerkki: NC-lauseet vanhassa muodossa
tapahdu tormaysta tydkappaleeseen tai kiinnittimeen.
Varmuuskorkeus perustuu voimassa olevaan 6 TOOL CALL 1 Z

20.2 TT-kalibrointi (Tyokierto 30 tai 480, DIN/ISO

tydkappaleen peruspisteeseen. Jos sy6tat sisaan niin 7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBROINTI
pienen varmuuskorkeuden arvon, ettad tyokalun karki

jaisi levyn ylareunan alapuolelle, TNC paikoittaa 8 TCH PROBE 30.1 KORKEUS: +90
kalibrointitydkalun automaattisesti levyn ylapuolelle
(varmuusalue parametrista safetyDistStylus). Esimerkki: NC-lauseet uudessa muodossa

Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999
6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 480 TT KALIBROINTI
0260=+100 ; VARMUUSKORKEUS

HEIDENHAIN TNC 640 533 @
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20.3 Tyokalun pituuden mittaus
(Tyokierto 31 tai 481,
DIN/ISO: G481)

Tyokierron kulku

Tyo6kalun pituuden mittaamiseksi ohjelmoi mittaustyokierto TCH
PROBE 31 tai TCH PROBE 480 (Katso myos , Tyokiertojen 31 ... 33 ja
481 ... 483 valiset erot” sivulla 529). Sisdansydttdparametrilla voit
maarittaa tydkalun pituuden kolmella erilaisella tavalla:

Jos tydkalun halkaisija on suurempi kuin TT-jarjestelman
mittauspinnan halkaisija, talldin mitataan pyorivalla tydkalulla.

Jos tyokalun halkaisija on pienempi kuin TT-jarjestelman
mittauspinnan halkaisija tai kun mittaat poran tai sadejyrsimen
halkaisijaa, talloin mitataan paikallaan olevalla tyokalulla.

Jos tydkalun halkaisija on suurempi kuin TT-jarjestelman
mittauspinnan halkaisija, talldin suoritetaan yksittaisterien mittaus
paikallaan olevalla tyokalulla.

Tyo6nkulku ,,Mittaus pyérivalla tyokalulla,,

Pisimman teran maarittamiseksi mitattava tyokalu siirretdan ensin
kosketusjarjestelméan keskipisteeseen ja ajetaan sen jélkeen pyorien
TT-jarjestelman mittauspintaan. Siirtyméa ohjelmoidaan
tydkalutaulukossa tyokalun siirtymén kohdassa: Sade (TT: R_OFFS).

Tyonkulku ,, mittauksessa paikallaan olevalla tyékalulla” (esim.
pora)

Mitattava tydkalu ajetaan keskitetysti mittauspinnan ylapuolelle. Sen
jalkeen se ajetaan karan ollessa paikallaan TT-jarjestelman
mittauspintaan. Tatd mittausta varten tydkalutaulukon kohtaan

"

TyOkalun siirtyméa: Séde (TT: R_OFFS) sy6tetaan arvoksi ,0".

Tyonkulku ,yksittiisteran mittauksessa,,

TNC paikoittaa mitattavan tyokalun sivuttain kosketuspaan eteen.
Talloin tydkalun otsapinta on kosketuspaan ylareunan alapuolella kuten
parametrissa offsetToolAxis on maaritelty. Tydkalutaulukon
kohdassa Tydkalun siirtymaé: Pituus (TT: L_OFFS) voit asettaa
lisasiirtyman. TNC koskettaa pyorivaa tyokalua sdteen suuntaisesti
maarittdakseen aloituskulman yksittaisteran mittaukselle. Sen jalkeen
mitataan jokaisen terén pituus muuttamalla karan suuntausta. Tatéa
mittausta varten ohjelmoidaan TERAN MITTAUS tyokierrossa TCH
PROBE 31 = 1.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

=)

Ennenkuin mittaat tyokalun ensimmaista kertaa, syota
sisdan kunkin tyokalun likimaarainen sade, likimaarainen
pituus, terien lukumaara ja lastuamissuunta
tyokalutaulukkoon TOOL.T.

Yksittdisteran mittaus voidaan suorittaa tyokalulle, jossa
on enintaan 20 lastuavaa teraa.

Tyokiertoparametrit

31

Ty6kalun mittaus=0 / tarkastus=1Maarittele,
mitataanko tyokalu ensimmaista kertaa vai
tarkistetaanko jo aiemmin mitattu tydkalu.
Ensimmaisessa mittauksessa TNC kirjoittaa tyokalun
pituuden L keskustydkalumuistiin TOOL.T ja asettaa
delta-arvon DL = 0.Toisaalta jos tyokalu tarkastetaan,
mitattua pituutta verrataan tydkalumuistin TOOL.T
tyokalun pituuteen TNC laskee poikkeaman
etumerkki huomioiden ja siirtaa taman arvon
tyokaluntaulukon TOOL.T Delta-arvoon DL. Liséksion
kaytettavissa poikkeama myds Q-parametrissa Q115.
Jos Delta-arvo on suurempi kuin sallittu kulumis- tai
rikkotoleranssi, talldin TNC asettaa tyokalulle eston
(Tila L tyokalutaulukossa TOOL.T)

Parametri no. tulokselle?: Parametrin numero,
johon TNC tallentaa mittauksen tilan:

0,0: Tyokalu toleranssin sisalla

1,0: Tyokalu on kulunut loppuun (LTOL ylitetty)

2,0: Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK ylitetty). Jos et
halua jatkaa mittaustuloksen kéasittelyd ohjelman
sisélla, vastaa dialogikysymykseen painamalla
nappaintd NO ENT

Varmuuskorkeus: Karan akselin asema, jossa ei
tapahdu térmaysta tydkappaleeseen tai kiinnittimeen.
Varmuuskorkeus perustuu voimassa olevaan
tyOkappaleen peruspisteeseen. Jos sydtat sisaan niin
pienen varmuuskorkeuden arvon, etta tyokalun karki
jaisi levyn ylareunan alapuolelle, TNC paikoittaa
tyokalun automaattisesti levyn ylapuolelle
(varmuusalue parametrista safetyDistStylus).
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Terdn mittaus 0=Ei / 1=Kylla: Maarittele,
suoritetaanko yksittdisterdn mittaus vai ei (enintdan
20 terdé mitattavissa)

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: Ensimmainen mittaus pyorivalla
tyokalulla; vanha muoto

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 31.0 TYOKALUN PITUUS

8 TCH PROBE 31.1 TESTAUS: 0

9 TCH PROBE 31.2 KORKEUS: +120

10 TCH PROBE 31.3 TERAN MITTAUS: 0

Esimerkki: Tarkastus yksittaisteran mittauksella,
tilan tallennus parametriin Q5; vanha muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 TYOKALUN PITUUS
8 TCH PROBE 31.1 TESTAUS: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 KORKEUS: +120

10 TCH PROBE 31.3 TERAN MITTAUS: 1

Esimerkki: NC-lauseet; uusi muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 TYOKALUN PITUUS
Q340=1 s TESTAUS
0260=+100 ; VARMUUSKORKEUS
Q341=1 ;TERAN MITTAUS

535

G481)

20.3 Tyokalun pituuden mittaus (Tyokierto 31 tai 481, DIN/ISO

=



G482)
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20.4 Tyokalun sateen mittaus
(Tyokierto 32 tai 482,
DIN/ISO: G482)

Tyokierron kulku

Tyo6kalun sdteen mittaamiseksi ohjelmoi mittaustyokierto TCH PROBE
32 tai TCH PROBE 482 (Katso myds , Tydkiertojen 31 ... 33 ja 481 ...
483 valiset erot” sivulla 529). Sisdansyottdparametrin avulla voit
maarata tydkalun sateen mittauksella kaksi tapaa:

Mittaus pyorivalla tydkalulla
Mittaus pyorivalla tydkalulla ja sen jalkeen yksittaisteran mittaus

TNC paikoittaa mitattavan tyokalun sivuttain kosketuspaan eteen.
Talloin jyrsimen otsapinta on kosketuspaan ylareunan alapuolella kuten
parametrissa offsetToolAxis on maaritelty. TNC koskettaa pyorivaa
tyOkalua sateen suuntaisesti. Jos lisaksi halutaan suorittaa
yksittdisteran mittaus, kaikkien terien sateet mitataan karan
suuntausta aina kunkin mittauksen jalkeen muuttaen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

sisdaan kunkin tydkalun likimaarainen sade, likimaarainen
pituus, terien lukumaara ja lastuamissuunta
tyokalutaulukkoon TOOL.T.

Lierion muotoiset timanttipaallystetyt tyokalut voidaan
mitata karan ollessa paikallaan. Sita varten taytyy
tyokalutaulukossa maaritella terien lukumaaran CUT arvoksi
0 ja sovittaa koneparametri CfgToolMeasurement sen
mukaisesti. Katso koneen kayttdohjekirjaa

@ Ennenkuin mittaat tyokalun ensimmaista kertaa, syota
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Tyokiertoparametrit

Tyokalun mittaus=0 / tarkastus=1: Maarittele,
mitataanko tydkalu ensimmaista kertaa vai
tarkastetaanko jo aiemmin mitattu tydkalu.
Ensimmaisessa mittauksessa TNC kirjoittaa tyokalun
sateen R keskustyokalumuistiin TOOL.T ja asettaa
delta-arvon DR = 0. Toisaalta jos tyokalu tarkastetaan,
mitattua pituutta verrataan tydkalumuistin TOOL.T
tyokalun pituuteen. TNC laskee poikkeaman
etumerkki huomioiden ja siirtda tdman arvon
tyokalutaulukon TOOL.T Delta-arvoon DR. Lisaksi on
kaytettavissa poikkeama myds Q-parametrissa Q116.
Jos Delta-arvo on suurempi kuin tydkalun pituuden
sallittu kulumis- tai rikkotoleranssi, talléin TNC asettaa
tydkalulle eston (Tila L tydkalutaulukossa TOOL.T)

Parametri no. tulokselle?: Parametrin numero,
johon TNC tallentaa mittauksen tilan:

0,0: Tyokalu toleranssin siséalla

1,0: Tyokalu on kulunut loppuun (RTOL ylitetty)

2,0: Tyokalu on rikkoutunut (RBREAK ylitetty). Jos et
halua jatkaa mittaustuloksen kasittelya ohjelman
sisalla, vastaa dialogikysymykseen painamalla
nappaintd NO ENT

Varmuuskorkeus: Karan akselin asema, jossa ei
tapahdu térmaysta tydkappaleeseen tai kiinnittimeen.
Varmuuskorkeus perustuu voimassa olevaan
tyOkappaleen peruspisteeseen. Jos sydtat sisaan niin
pienen varmuuskorkeuden arvon, ettd tydkalun karki
jaisi levyn ylareunan alapuolelle, TNC paikoittaa
tyokalun automaattisesti levyn ylapuolelle
(varmuusalue parametrista safetyDistStylus).
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Terdan mittaus 0=Ei / 1=Kylla: Maarittele,
suoritetaanko lisaksi yksittaisteran mittaus vai ei
(enintdan 20 terda mitattavissa)

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: Ensimmainen mittaus pyorivalla
tyokalulla; vanha muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 TYOKALUN SADE

8 TCH PROBE 32.1 TESTAUS: 0

9 TCH PROBE 32.2 KORKEUS: +120

10 TCH PROBE 32.3 TERAN MITTAUS: 0

Esimerkki: Tarkastus yksittaisteran mittauksella,
tilan tallennus parametriin Q5; vanha muoto

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32.0 TYOKALUN SADE
8 TCH PROBE 32.1 TESTAUS: 1 Q5
9 TCH PROBE 32.2 KORKEUS: +120
10 TCH PROBE 32.3 TERAN MITTAUS: 1

Esimerkki: NC-lauseet; uusi muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 TYOKALUN SADE
0340=1  ;TESTAUS
0260=+100 ; VARMUUSKORKEUS
0341=1  ;TERAN MITTAUS
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20.5 Tyokalun taydellinen mittaus (Tyokierto 33 tai 483, DIN/ISO

20.5 Tyokalun taydellinen mittaus
(Tyokierto 33 tai 483,
DIN/ISO: G483)

Tyokierron kulku

Mitataksesi tyokalun kokonaan (pituus ja sade) ohjelmoi
mittaustyokierto TCH PROBE 33 tai TCH PROBE 482 (Katso myods

. Tyokiertojen 31 ... 33 ja 481 ... 483 valiset erot” sivulla 529). Tama
tyokalu sopii erityisesti tydkalujen ensimmaiseen mittaamiseen, koska
— verrattuna pituuden ja sateen mittaamiseen erikseen — saastetaan
huomattavasti aikaa. Sisdansyottdparametrin asetusta vaihtaen
voidaan tyokalu mitata kahdella eri tavalla:

Mittaus pyorivalla tydkalulla
Mittaus pyorivalla tydkalulla ja sen jalkeen yksittaisteran mittaus

TNC mittaa tyokalun kiintedn toimintakaavan mukaisesti. Ensin
mitataan tydkalun sade ja sitten tydkalun pituus. Mittaustyokierron
kulku vastaa tydkiertoja 31 ja 32.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

sisdaan kunkin tydkalun likimaarainen sade, likimaarainen
pituus, terien lukumaara ja lastuamissuunta
tyokalutaulukkoon TOOL.T.

Lierion muotoiset timanttipaallystetyt tyokalut voidaan
mitata karan ollessa paikallaan. Sita varten taytyy
tyokalutaulukossa maaritella terien lukumaaran CUT arvoksi
0 ja sovittaa koneparametri CfgToolMeasurement sen
mukaisesti. Katso koneen kayttdohjekirjaa

@ Ennenkuin mittaat tyokalun ensimmaista kertaa, syota
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Tyokiertoparametrit

Tyokalun mittaus=0 / tarkastus=1Maarittele,
mitataanko tydkalu ensimmaista kertaa vai
tarkistetaanko jo aiemmin mitattu tydkalu.
Ensimmaisessa mittauksessa TNC kirjoittaa tyokalun
sateen R ja tydkalun pituuden L
keskustydkalumuistiin TOOL.T ja asettaa delta-arvon
DL = 0. Toisaalta jos tyokalu tarkastetaan, mitattua
tyOkalutietoja verrataan tyokalumuistin TOOL.T
tyokalutietoihin. TNC laskee poikkeamat etumerkki
huomioiden ja siirtdd nama arvot tyokalutaulukon
TOOL.T delta-arvoihin DR ja DL. Liséksi poikkeamia
voidaan kayttaad Q-parametreissa Q115 ja Q116. Jos
jompikumpi delta-arvo on suurempi kuin sallittu
kulumis- ja rikkotoleranssi, TNC asettaa tydkalulle
eston (tila L tyokalutaulukossa TOOL.T).

Parametri no. tulokselle?: Parametrin numero,
johon TNC tallentaa mittauksen tilan:

0,0: Tyokalu toleranssin sisalla

1,0: Tydkalu on kulunut loppuun (LTOL tai/ja RTOL
ylitetty)

2,0: Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK tai/ja RBREAK
ylitetty). Jos et halua jatkaa mittaustuloksen kasittelya
ohjelman sisélla, vastaa dialogikysymykseen
painamalla nappaintd NO ENT

Varmuuskorkeus: Karan akselin asema, jossa ei
tapahdu térmaysta tydkappaleeseen tai kiinnittimeen.
Varmuuskorkeus perustuu voimassa olevaan
tyOkappaleen peruspisteeseen. Jos sydtat sisaan niin
pienen varmuuskorkeuden arvon, ettad tyokalun karki
jaisi levyn ylareunan alapuolelle, TNC paikoittaa
tydkalun automaattisesti levyn ylapuolelle
(varmuusalue parametrista safetyDistStylus).
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Terdn mittaus 0=Ei / 1=Kylla: Maarittele,
suoritetaanko lisaksi yksittaisteran mittaus vai ei
(enintdén 20 terada mitattavissa)

HEIDENHAIN TNC 640

Esimerkki: Ensimmainen mittaus pyorivalla
tyokalulla; vanha muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 TYOKALUN MITTAUS
8 TCH PROBE 33.1 TESTAUS: 0

9 TCH PROBE 33.2 KORKEUS: +120

10 TCH PROBE 33.3 TERAN MITTAUS: 0

Esimerkki: Tarkastus yksittaisteran mittauksella,
tilan tallennus parametriin Q5; vanha muoto

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 33.0 TYOKALUN MITTAUS

8 TCH PROBE 33.1 TESTAUS: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 KORKEUS: +120

10 TCH PROBE 33.3 TERAN MITTAUS: 1

Esimerkki: NC-lauseet; uusi muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 TYOKALUN MITTAUS
Q340=1 s TESTAUS
Q260=+100 ; VARMUUSKORKEUS
Q341=1 ;TERAN MITTAUS
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Yleiskuvaustaulukko

Koneistustyokierrot

UL ] Tyoékierron tunnus

DEF- CALL-

Sivu

Yleiskuvaustaulukko

numero aktiivinen aktiivinen

7 Nollapisteen siirto Sivu 245
8 Peilaus Sivu 252
9 Odotusaika Sivu 271
10 Kierto Sivu 254
11 Mittakerroin Sivu 256
12 Ohjelman kutsu Sivu 272
13 Karan suuntaus Sivu 274
14 Muodon maérittely Sivu 173
19 Koneistustason kaanto Sivu 260
20 Muototiedot SL Il Sivu 178
21 Esiporaus SL I Sivu 180
22 Rouhinta SL Il Sivu 182
23 Syvyyssilitys SL Il Sivu 185
24 Sivun silitys SL Il Sivu 187
25 Muotorailo Sivu 189
26 Mittakerroin akselikohtaisesti Sivu 258
27 Lieridvaippa Sivu 199
28 Lieridvaippauran jyrsinta Sivu 202
29 Lieridvaipan askel Sivu 205
32 Toleranssi Sivu 275
200 Poraus Sivu 63
201 Kalvinta Sivu 65
202 Valjennys Sivu 67
203 Yleisporaus Sivu 71
204 Takaupotus Sivu 75
205 Yleissyvédporaus Sivu 79

HEIDENHAIN TNC 640
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Yleiskuvaustaulukko

Tyokierron

DEF- CALL-

numero QUCEISHCITINTES aktiivinen aktiivinen it
206 Kierreporaus tasausistukalla, uusi Sivu 95
207 Kierreporaus tasausistukalla, uusi Sivu 97
208 Porausjyrsinta Sivu 83
209 Kierreporaus lastunkatkolla Sivu 100
220 Pistejono ympyrankaarella Sivu 161
221 Pistejono suoralla Sivu 164
230 Rivijyrsinta Sivu 229
231 Normaalipinta Sivu 231
232 Tason jyrsinta Sivu 235
240 Keskitporaus Sivu 61
241 Huuliporaus Sivu 86
247 Peruspisteen asetus Sivu 251
251 Suorakulmataskun tdydennyskoneistus Sivu 129
252 Ympyrataskun tdydennyskoneistus Sivu 134
253 Uran jyrsinta Sivu 138
254 Pyo6réura Sivu 143
256 Suorakulmakaulan tdydennyskoneistus Sivu 148
257 Ympyrakaulan tdydennyskoneistus Sivu 152
262 Kierteen jyrsinta Sivu 105
263 Upotuskierrejyrsinta Sivu 108
264 Reikakierrejyrsinta Sivu 112
265 Kierukkareikakierteen jyrsinta Sivu 116
267 Ulkokierteen jyrsinta Sivu 120
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Sorvaustyokierrot §
DALl Tyokierron tunnus — Ll Sivu §
numero aktiivinen aktiivinen 3
800 Sorvausjarjestelman mukautus Sivu 283 S
801 Sorvausjarjestelman mukautus Sivu 285 g
810 Muodon sorvaus pitkittain Sivu 302 g
811 Korkosorvaus pitkittain Sivu 287 §
812 Korkosorvaus pitkittain laajennettu Sivu 290 ':—;
813 Sisdédnpistosorvaus pitkittain Sivu 294 ;
814 Sisddnpistosorvaus pitkittain laajennettu Sivu 298
815 Muodonmukainen sorvaus Sivu 306
820 Muodon sorvaus poikittain Sivu 325
821 Korkosorvaus poikittain Sivu 310
822 Korkosorvaus poikittain laajennettu Sivu 313
823 Sisddnpistosorvaus poikittain Sivu 317
824 Sisddnpistosorvaus poikittain laajennettu Sivu 321
830 Muodonmukainen kierre Sivu 359
831 Kierre pitkittain Sivu 351
832 Kierre laajennettu Sivu 355
860 Muodon pisto sateittadin Sivu 336
861 Pisto sateittdin Sivu 329
862 Uranpisto sateittain laajennettu Sivu 332
870 Muodon pisto aksiaalisesti Sivu 347
871 Pisto aksiaalisesti Sivu 340
872 Pisto aksiaalisesti laajennettu Sivu 343

HEIDENHAIN TNC 640
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Yleiskuvaustaulukko

Kosketusjarjestelman tyokierrot

:ﬁ::ﬁ::on U2 D aDIEtIi:i-vinen gll(\tli-il\-l-inen Sy

0 Perustaso Sivu 460
1 Peruspiste polaarinen Sivu 461
3 Mittaus Sivu 505
30 TT-kalibrointi Sivu 533
31 Tyokalun pituuden mittaus/testaus Sivu 534
32 Tyokalun sateen mittaus/testaus Sivu 536
33 Tyokalun pituuden ja sdteen mittaus/testaus Sivu 538
400 Peruskaanto kahden pisteen avulla Sivu 380
401 Peruskanto kahden reijan avulla Sivu 383
402 Peruskaantod kahden kaulan avulla Sivu 386
403 Vinon asennon kompensointi kiertoakselin avulla Sivu 389
404 Perusk&annon asetus Sivu 392
405 Vinon asennon kompensointi C-akselin avulla Sivu 393
408 Peruspisteen asetus uran keskelle (FCL 3 —toiminto) Sivu 403
409 Peruspisteen asetus uuman keskelle (FCL 3 —toiminto) Sivu 407
410 Peruspisteen asetus suorakulmion sisaan Sivu 410
411 Peruspisteen asetus suorakulmion ulkopuolelle Sivu 414
412 Peruspisteen asetus ympyran sisédan (reikd) Sivu 418
413 Peruspisteen asetus ympyran ulkopuolelle (tappi) Sivu 422
414 Peruspisteen asetus nurkan ulkopuolelle Sivu 426
415 Peruspisteen asetus nurkan sisdan Sivu 431
416 Peruspisteen asetus reikdympyran keskelle Sivu 435
417 Peruspisteen asetus kosketusakselille Sivu 439
418 Peruspisteen asetus neljan reidn keskelle Sivu 441
419 Peruspisteen asetus yksittaiselle valittavalla akselille Sivu 445
420 Perupisteen asetus kulmalle Sivu 463
421 Tybdkappaleen mittaus ympyran sisalla (reika) Sivu 466
422 Tyokappaleen mittaus ympyran ulkopuolella (tappi) Sivu 470
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AL Tyokierron tunnus DA el Sivu §
numero aktiivinen aktiivinen ~
423 Tydkappaleen mittaus suorakulmion sisdpuolella Sivu 474 2
424 Tydkappaleen mittaus suorakulmion ulkopuolella Sivu 478 g
425 Tyokappaleen mittaus leveysmitan sisapuolella (ura) Sivu 482 ‘§
426 Tyokappaleen mittaus leveysmitan ulkopuolella (askel) Sivu 485 g
427 Tybkappaleen mittaus yksittdisella valittavalla akselilla Sivu 488 §
430 Tydkappaleen mittaus reikaympyralla Sivu 491 .:_;
431 Tybkappaleen mittaus tasossa Sivu 491 ;
450 KinematicsOpt: Kinematiikan tallennus (optio) Sivu 510
451 KinematicsOpt: Kinematiikan mittaus (optio) Sivu 513
480 TT-kalibrointi Sivu 533
481 Tyo6kalun pituuden mittaus/testaus Sivu 534
482 Tydkalun sateen mittaus/testaus Sivu 536
483 Tydkalun pituuden ja sateen mittaus/testaus Sivu 538

HEIDENHAIN TNC 640
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Symbole
3D-kosketusjarjestelmat ... 38, 368

A
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