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Perusteita
Tata kasikirjaa koskevia tietoja

Tata kasikirjaa koskevia tietoja
Alla on luettelo tassa kasikirjassa kaytettavista ohjesymboleista.

Tamaéa symboli ilmoittaa sinulle, ettd esiteltdvaan
toimintoon liittyy erityisesti huomioitavia ohjeita.

voi aiheuttaa vahaisen tai lievan loukkaantumisen.

VAROITUS! Tama symboli viittaa mahdolliseen
vaaralliseen tilanteeseen, jonka jattaminen huomiotta
Tama symboli ilmoittaa sinulle, etta esiteltavaan
toimintoon liittyy yksi tai useampi seuraavista

o vaaroista:

B Vaara tyOkappaleelle

Vaara kiinnittimelle

Vaara tydkalulle

Vaara koneelle

Vaara kayttajalle

Tama symboli ilmoittaa sinulle, etta esiteltava
toiminto on mukautettava koneeseen sen valmistajan
toimesta. Sen vuoksi toiminto voi vaikuttaa eri tavoin
eri koneissa.

‘-4

H Tama symboli ilmoittaa 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 niista sahkopostitse
osoitteeseen: tnc-userdoc@heidenhain.de.

4 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja tyokierto-ohjelmointi | 10/2015



TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

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

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 640 340590-06
TNC 640E 340591-06
TNC 640 Ohjelmointiasema 340595-06

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. N&in ollen
tama kasikirja sisaltda myos sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat
koske kaikkia TNC-versioita.

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

B Tydkalun mittaus TT-jarjestelmalla

Ota yhteys koneen valmistajaan, mikali haluat tarkempia tietoja
koneellasi ohjattavista yksittaisista toiminnoista.

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

E> Kayttajan kasikirja
Kaikki tydkiertoihin liittyvat TNC-toiminnot on esitelty

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

ID Kéayttajan kasikirja, selvakielidialogi : 892903-xx.
ID Kayttajan kasikirja, DIN/ISO-ohjelmointi:
892909-xx.
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Ohjelmaoptiot
TNC 640 sisaltaa erilaisia ohjelmavarusteita eli optioita, jotka koneen valmistaja voi vapauttaa kayttajan kayttoon.
Kukin optio on vapautettavissa erikseen ja sisaltaa talldin seuraavat suorituskelpoiset toiminnot:

Lisaakseli (option #0 ... optio #7)

Lisaakseli Lisasaatopiiri 1 ... 8

Advanced Function Set 1 (optio #8)

Laajennettujen toimintojen ryhma  Pyoropoytakoneistus:

1 S .
B Muodot lierion vaipalla

B Syottdarvo yksikdssd mm/min

Koordinaattimuunnokset:

Koneistustason kaanto

Interpolaatio

Ympyréa kolmella akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa (tilakaari)

Advanced Function Set 2 (optio #9)

Laajennettujen toimintojen ryhma  3D-koneistus:

2 ®  Erityisen rekyyliton liikeohjaus

B 3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

B Kaantopaan asetuksen muuttaminenelektronisen kasipyoran
avulla ohjelmanajon aikana; tydkalun karjen asema pysyy
muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point Mlanagement)

B Tyokalun pitaminen kohtisuorassa muodolla
B Tyokalun saddekorjaus kohtisuoraan liike- ja tydkalusuunnan suhteen

Interpolaatio
Suora viidella akselilla (vientilupa vaaditaan)
HEIDENHAIN DNC (optio #18)

Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien kautta

Nayttoaskel (optio #23)
Nayttoaskel Sisaansyottoyksikko:
B Lineaariakseleilla jopa 0,01um
B Kulma-akseleilla jopa 0,00001°
Dynamic Collision Monitoring — DCM (optio #40)

Dynaaminen tormaysvalvonta ® Koneen valmistajan méaarittelemat valvottavat kohteet
B Varoitus manuaalikaytolla
B Ohjelman keskeytys automaattikaytolla
® Valvonta myds viidelle akseliliikkeelle
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DXF-konvertteri (optio #42)
DXF-konvertteri

TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tuettu DXF-muoto: AC1009 (AutoCAD R12)

Muotojen ja pistekuvioiden vastaanotto

Kateva peruspisteen asetus

Muotojaksojen graafinen valinta selvakielidialogiohjelmista

Adaptive Feed Control — AFC (optio #45)

Adaptiivinen syotonsaato

KinematicsOpt (optio #48)

Koneen kinematiikan optimointi

Jyrsintasorvaus (optio #50)

Jyrsinta-/sorvauskaytto

® Karan todellisen tehon maaritys opettelulastun avulla

B Rajojen maarittely, jonka sisalla automaattinen syottéarvon saato
sijaitsee

B Taysautomaattinen syoton saatd suorituksen aikana

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

Toiminnot:

B Jyrsinta- ja sorvauskayton vaihtokytkenta
® Vakiolastuamisnopeus

® Nirkon sadekorjaus

® Sorvaustyokierrot

Extended Tool Management (optio #93)

Laajennetut tyokalunhallinta

Python-pohjainen

Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (optio #96)

Interpoloiva kara

Spindle Synchronism (optio #131)

Karan synkronointikaytto

Interpolaatiosorvaus:

m Tydkierto 880: Hammaspyoran vierintajyrsinta
m Tyokierto 291: Interpolaatiosorvaus, kytkenta
B Tyokierto 292: Interpolaatiosorvaus, muodon silitys

Jyrsinta- ja sorvauskaran kayttd synkronoidusti

Remote Desktop Manager (optio #133)

Ulkoisen tietokoneyksikon
etakaytto

Synchronizing Functions (optio #135)

Synkronointitoiminnot

B Windows erillisessa tietokoneyksikodssa
B Liitynnat TNC:n kayttoliittymaan

Tosiaikainen kytkentatoiminto (Real Time Coupling - RTC):
Akseleiden kytkenta
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Visual Setup Control — VSC (optio #136)

Kiinnitystilan kamerapohjainen m Kiinnitystilan kuvaus HEIDENHAIN-kamerajarjestelmalla

tarkastus = Tydalueen ohjeellisen ja todellisen tilan optinen vertailu

Cross Talk Compensation — CTC (optio #141)

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

Position Adaptive Control — PAC (optio #142)

Adaptiivinen asemansaato B Saatoparametrien mukautus akseliasetusten mukaan
tyoskentelytilassa

® Saatoparametrien mukautus akselin nopeuden tai kiihtyvyyden
mukaan

Load Adaptive Control — LAC (optio #143)

Adaptiivinen kuormanséaato ® Tyokappaleen massan ja kitkavoimien automaattinen maaritys
B Sajtoparametrien mukautus tydkappaleen todellisen mitan mukaan

Active Chatter Control - ACC (optio #145)

Aktiivinen tarinanvaimennus Taysautomaattinen tarindnvaimennustoiminto koneistuksen aikana

Active Vibration Damping — AVD (optio #146)

Aktiivinen varahtelynvaimennus Koneen varahtelyjen vaimennus tyokappaleen ylapinnan parantamiseksi
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Kehitystila (paivitystoiminnot)

Ohjelmisto-optioiden lisdksi FCL:toiminnolla (Feature Content Level)
(engl. kehitystilan késite) hallitaan tarkeita jatkokehitysvaiheita.
FCL:n alaiset toiminnot eivat ole kadytettavissasi, mikali TNC-
ohjauksesi sisaltaa ohjelmistopaivityksen.

Kun hankit uuden koneen, kaikki paivitystoiminnot
ovat kaytettavissasi ilman lisékustannuksia.

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

Halutessasi voit vapauttaa FCL-toiminnot pysyvasti kayttdosi
hankkimalla sita 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 padasiassa teollisuuden kayttoon.

Oikeudellinen ohje

Tama tuote avoimen lahteen ohjelmistoa. Lisatietoja on ohjauksen
kohdassa

» Ohjelman tallennuksen ja editoinnin kayttdtapa
» MOD-toiminnot
» Ohjelmanéppain LISENSSI-OHJEET
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Vainnaiset parametrit

HEIDENHAIN kehittaa jatkuvasti monipuolisia tyokiertopaketteja,
minka vuoksi jokaisen uuden ohjelmiston yhteydessa tyokierroille
tuodaan myo6s uusia Q-parametreja. Nama uudet Q-parametrit
ovat valinnaisia parametreja, jotka eivat kaikilta osin ole kdytossa
vanhemmissa ohjelmistoversioissa. Tyokierrossa ne ovat aina
tyokiertomaarittelyn lopussa. Tassa ohjelmistossa kyseeseen
tulevat Q-parametrit ovat kohdassa Yleiskuvaus "Ohjelmiston
uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot 34059x-05" Voit itse paattaa,
haluatko maaritella valinnaiset Q-parametrit tai poistaa ne NO ENT
-ndppaimella. Voit vastaanottaa myds asetetut standardiarvot.
Jos olet poistanut epdhuomiossa valinnaisia Q-parametreja tai jos
haluat ohjelmistopaéivityksen jalkeen laajentaa olemassa olevien
ohjelmien tydkiertoja, voit lisaté valinnaisia Q-parametreja myds
jalkikateen. Seuraavaksi esitelladn toimenpiteet.
Valinnaisten Q-parametrien lisdaminen jalkikateen:

B Kutsu tyokierron maarittely

B Paina oikealle osoittavaa nuolindppaintd, kunnes uudet Q-
parametrit ndytetaan.

B Vastaanota maaritelty standardiarvo tai sydta sisdan muu
arvo.

B Jos haluat vastaanottaa uudet Q-parametrit, poistu valikolta
painamalla uudelleen oikealle osoittavaa nuolindppainta tai
paina END-nappainta.

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

Yhteensopivuus

Vanhemmilla HEIDENHAIN-rataohjauksilla (versiosta TNC

150 B lahtien) laaditut koneistusohjelmat ovat suurelta osin
toteutuskelpoisia ohjausten TNC 640 uusissa ohjelmistoversioissa.
Myos silloin, kun uusia valinnaisia parametreja (*Vainnaiset
parametrit’) on vastaanotettu olemassa oleviin tyokiertoihin,

voit yleensa toteuttaa niiden ohjelmia tavanomaiseen tapaan.
Tama saadaan aikaan tallennettujen oletusarvojen avulla.
Toisaalta, jos haluat ajaa vanhemmassa ohjauksessa ohjelman,
joka on ohjelmoitu uudessa ohjelmistoversiossa, voit poistaa
kyseiset valinnaiset Q-parametrit tyokiertomaarittelystd NO

ENT -ndppaimelld. Nain saat muodostettua vastaavan alaspain
yhteensopivan ohjelman. Jos NC-lauseet siséltavat kelvottomia
elementteja, TNC merkitsee ne tiedoston avaamisen yhteydessa
ERROR-lauseiksi.
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Ohjelmiston uudet tyokiertotoiminnot

Ohjelmiston uudet tyokiertotoiminnot
34059x-04

Koneistustydkierron 225 Kaiverrus merkkisarjaa on laajennettu
umlaut- ja halkaisijamerkeilld, katso "KAIVERRUS (tyokierto 225,
DIN/ISO: G225)", Sivu 309.

Uusi koneistustydkierto 275 Pydrrejyrsintéd katso "MUOTOURA,
TROKOIDINEN (tyokierto 275, DIN/ISO G275)", Sivu 219

Uusi koneistustyokierto 233 Tasojyrsinta katso
"KONEISTUSTASO (tyokierto 233, DIN/ISO: G233)", Sivu 174
Tyokierrossa 205 Yleissyvaporaus voidaan nyt maaritella
vetaytymisliikkkeen syottéarvo parametrin Q208 avulla katso
"“Tydkiertoparametrit”, Sivu 94

Kierteen jyrsinnan tydkiertoihin 26x on lisatty aloitussyottéarvo
katso "Tydkiertoparametrit", Sivu 121

TyOkiertoa 404 on laajennettu useammilla parametreilla Q305
NRO TAULUKOSSA katso "Tyokiertoparametrit”, Sivu 472
Poraustyokiertoihin 200, 203 ja 205 on lisatty parametri

Q395 SYVYYSPERUSTE, jolla arvioidaan TFANGLE katso
"Tydkiertoparametrit”, Sivu 94

Tyokiertoa 241 YKSISARMAINEN SYVANREIANPORAUS

on laajennettu useammilla sisaansyottéparametreilla katso
"HUULIPORAUS (tyokierto 241, DIN/ISO: G241)", Sivu 99

Uusi kosketustydkierto 4 3D-MITTAUS katso "MITTAUS 3D
(tyokierto 4)", Sivu 585
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Ohjelmiston uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot

Ohjelmiston uudet ja muutetut
tyokiertotoiminnot 34059x-05

®  Uusi tyokierto 880 \/_!EF_{.INTAJYRSII.\_ITA (ohjelmisto-optio 50),
katso "HAMMASPYORAN VIERINTAJYRSINTA (tyokierto 880,
DIN/ISO: G880)", Sivu 435

® Uusi tyokierto 292 INTERPOLAATIOSORVAUS,
MUODON SILITYS (ohjelmisto-optio 96), katso
"INTERPOLAATIOSORVAUS, MUQTOSILITYS (tyokierto 292,
DIN/ISO: G292, ohjelmisto-optio 96)", Sivu 294

m Uusi tyokierto 291 INTERPOLAATIOSORVAUS, LINKITYS
(ohjelmisto-optio 96) , katso "INTERPOLAATIOSORVAUS,
LINKITYS (tyokierto 291, DIN/ISO: G291, ohjelmisto-optio 96)",
Sivu 303

. Uusi tyokierto LAC:lle (Kuormituksen mukautusohjaus)
Saatdparametrien kuormituksesta riippuva mukautus
(ohjelmisto-optio 143), katso "KUORMITUKSEN MAARITYS
(tyokierto 239, DIN/ISO: G239, ohjelmisto-optio 143)",

Sivu 318

m Tyokierto 270: MUOTORAILOTIEDOT on lisatty
tyokiertopakettiin (ohjelmisto-optio 19), katso "MUQOTOTIEDOT
(tyokierto 270, DIN/ISO: G270)", Sivu 218

m Tyokierron 39 LIERIOVAIPPAMUQOTO (ohjelmisto-optio
1) ulkomuodon jyrsinté on lisatty tyokiertopakettiin, katso
"LIERIOVAIPPA (tyodkierto 39, DIN/ISO: G139, ohjelmisto-optio
1)", Sivu 240

B Koneistustyokierron 225 Kaiverrus merkkisarjaa on laajennettu
merkeilld CE, B, @ ja jarjestelmaajalla, katso "KAIVERRUS
(tyokierto 225, DIN/ISO: G225)", Sivu 309

B TyOkiertoja 252-254 on laajennettu valinnaisella parametrilla
Q439, katso "Tyokiertoparametrit”, Sivu 150

® Tyokiertoa 22 on laajennettu valinnaisilla parametreilla Q401,
Q404, katso "ROUHINTA (Tyokierto 22, DIN/ISO: G122)",
Sivu 207

m Tyokiertoja 841, 842, 851, 852 on laajennettu sisdanpiston
syoOttdarvolla Q488, katso "Tydkiertoparametrit”, Sivu 382

= Tyokiertoa 484 on laajennettu valinnaisella parametrilla Q536,
katso "Langaton TT 449 -kalibrointi (Tydkierto 484, DIN/
ISO: G484)", Sivu 658

m Epékeskinen sorvaus tyokierrolla 800 on mahdollinen optiolla
50, katso "SORVAUSJARJESTELMAN MUKAUTUS(Tyokierto
800, DIN/ISO: G800)", Sivu 332
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Ohjelmiston uudet ja muutetut
tyokiertotoiminnot 34059x-06

B Uusi tyokierto 268 MONIKULMAKAULA, katso
"MONIKULMAKAULA (Tydkierto 2568, DIN/ISO: G258)",
Sivu 169

®  Uudet tyokierrot 600 ja 601 kamerapohjaiseen kiinnitystilanteen
tarkastukseen (ohjelmisto-optio 136), katso "Kamerapohjaisen
kiinnitystilanteen tarkastus VSC (optio #136)", Sivu 598

B Tyokiertoa 291 INTERPOLAATIOSORVAUS, LINKITYS
(ohjelmisto-optio 96) on laajennettu parametrilla Q561, katso
"INTERPOLAATIOSORVAUS, LINKITYS (tyokierto 291, DIN/ISO:
G291, ohjelmisto-optio 96)", Sivu 303

® TyOkiertoja 421, 422 ja 427 on laajennettu parametrilla Q498 ja
Q531, katso "REIAN MITTAUS (tyokierto 421, DIN/ISO: G421)",
Sivu 545

m Tyokierrolla 247: PERUSPISTEEN ASETUS voidaan
valita peruspisteen numero esiasetustaulukosta, katso
"PERUSPISTEEN ASETUS (tyokierto 247 DIN/ISO: G247)",
Sivu 269

B Tyokierrolla 200 ja 203 on mukautetaan ylla olevan odotusajan
menettely, katso "YLEISPORAUS (tyokierto 203, DIN/ISO:
G203)", Sivu 86

m Tyokierto 205 toteuttaa koordinaatin ylapinnan lastunpoiston,
katso "YLEISSYVAPORAUS (tyokierto 205, DIN/ISO: G205)",
Sivu 92

m Sl-tyokierroilla huomioidaan nyt M110-koodi sisdpuolisesti
korjatuissa ympyrankaarissa, kun se on aktiivinen koneistuksen
aikana, katso "Sl:tyokierrot", Sivu 196
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Perusteet / Yleiskuvaukset
1.1 Johdanto

1.1 Johdanto

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

' Huomaa térmaysvaara!
Tyokierrot suorittavat erittdin laajoja koneistuksia.
o Turvallisuussyista kannattaa ohjelma testata

graafisesti aina ennen koneistuksen suorittamista!

Jos kaytat tyokiertojen yhteydessa epasuoria

E> 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 0soitus.

Kun maarittelet syottdarvoparametrin
koneistustyokierroissa, joiden numero on

suurempi kuin 200, voit talléin tehda osoituksen
lukuarvon sijaan ohjelmanéappaimelld myds

TOOL CALL-lauseessa maariteltyyn syottdarvoon
(ohjelmanéappain FAUTO). Riippuen tyokierrosta ja
syOttdarvoparametrien toiminnosta on kaytettavissa
vield syottdvaihtoehdot FMAX (pikaliike), FZ
(hammassyottd) ja FU (kierrossyottd).

Huomaa, etta tyokierron maarittelyn jalkeisella
FAUTO-sy6t6la ei ole vaikutusta, koska TNC
madrittelee sydttdarvon sisdisesti TOOL CALL-
lauseen perusteella kasitellessaan tyokierron
maarittelya.

Jos aiot poistaa useampia osalauseita sisaltavan
tyokierron, TNC kysyy, haluatko poistaa koko
tyokierron.
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Kaytettavat tyokiertoryhmat 1.2
1.2 Kaytettavat tyokiertoryhmat
Koneistustyokiertojen yleiskuvaus
ore » Ohjelmanappéinpalkki esittaa erilaisia
tyokiertoryhmia
Ohjelmanappain Tyokiertoryhmat Sivu
PORAUS/ Tyokierrot syvaporausta, kalvintaa, valjennysta ja upotusta varten 76
KIERRE
oRAUS, Tyokierrot kierreporausta, kierteen lastuamista ja kierteen jyrsintaa varten 106
KIERRE
TRSKUZ Tyokierrot taskun, kaulan ja uran jyrsintaa seka 142
iy
el Tyokierrot koordinaattimuunnoksille, joiden avulla siirretaan, kierretaan, 262
MUUNNOS peilataan, suurennetaan ja pienennetdan mielivaltaisia muotoja
e Sl-tyokierto (apumuotolista), joilla koneistetaan muodon suuntaisesti 230
KIERROT muotoja, joissa yhdistyy useampia paallekkain aseteltuja osamuotoja seka
lieridvaipan koneistuksen ja pydrrejyrsinnan tyokiertoja.
o Tyokierrot pistekuvioiden, esim. reikdympyroiden tai reikapintojen koneistusta 186
varten
Tyokierrot sorvaukseen ja vierintajyrsintaan 326
SORVAUS
em— Erikoistydkierrot odotusaikaa, ohjelmakutsua, karan suuntausta, kaiverrusta, 286
TYOKIERR. toleranssia, interpolaatiosorvausta , kuormituksen maaritysta varten
@ » Tarvittaessa vaihda konekohtaisiin
koneistustyokiertoihin. Koneen valmistajan tulee
integroida ndma koneistustyokierrot.
53

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja tydkierto-ohjelmointi | 10/2015



Perusteet / Yleiskuvaukset
1.2 Kaytettavat tyokiertoryhmat

Kosketustyokiertojen yleiskuvaus

» Ohjelmanappainpalkki esittaa erilaisia
tyokiertoryhmia
Ohjelma- Tyokiertoryhmat Sivu
nappain
KIERTO Tyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattiseen maaritykseen ja 458
kompensointiin
PERUSP. Tyokierrot automaattiseen peruspisteen asetukseen 480
MITTAUS Tyokierrot automaattiseen tydkappaleen valvontaan 534
e — Erikoistyokierrot 582
TYOKIERR.
KoSK . JARY. Kosketusjarjestelmam kalibrointi 589
KRi%R.
KINENAT . Tyokierrot automaattiseen kinematiikan mittaukseen 458
v i
TT cwoLes Tyokierrot automaattiseen tyokalun mittaukseen (koneen valmistajan tulee 652
vapauttaa tama kayttoon)
UALUONTA Tyokierrot kamerapohjaiseen kiinnitystilanteen tarkastukseen VSC 598
KAMERALLA . . .
(ohjelmisto-optio 136)

@ » Tarvittaessa vaihda konekohtaisiin
kosketustyokiertoihin. Koneen valmistajan tulee
integroida nama kosketustyokierrot.
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Koneistustyokiertojen kaytto
2.1 Tyoskentely koneistustyokiertojen avulla

2.1 Tyoskentely koneistustyokiertojen
avulla

Konekohtaiset tyokierrot

Monissa koneissa on kaytettavissa sellaisia tydkiertoja, jotka
koneen valmistaja on lisdnnyt TNC:hen HEIDENHAIN-tydkiertojen
lisaksi. Nailla tyokierroilla on erilliset numeroalueet:

® Tydkierrot 300 ... 399
Konekohtaiset tyokierrot, jotka maaritellddan nappaimella CYCLE
DEF

B Tyokierrot 500 ... 599
Konekohtaiset kosketustydkierrot, jotka maaritellaan
nappaimellda TOUCH PROBE

Huomaa, ettd nama toimintokuvaukset ovat koneen
kayttdohjekirjassa.

-

Tietyissa olosuhteissa konekohtaisten tydkiertojen yhteydessa
kaytetdan myos siirtoparametreja, joita HEIDENHAIN on jo
kayttdnyt standardityokierroissa. DEF-aktiivisten tydkiertojen
(tyokierrot, jotka TNC toteuttaa automaattisesti tyokierron
maarittelyn yhteydessa) ja CALL-aktiivisten tydkiertojen (tyokierrot,
jotka taytyy kutsua suoritusta varten) kaytto.

Lisatietoja: Tyokierron kutsuminen, Sivu 58

Jotta valtettaisiin samanaikaisesta kaytosta syntyvat ongelmat
littyen moneen kertaan kaytettyjen siirtoparametrien
ylikirjoittamiseen, huomioi seuraavat toimenpiteet:

» Ohjelmoi paasaantoisesti DEFaktiiviset tyokierrot ennen CALL:
aktiivia tyokiertoja

» Ohjelmoi DEF-aktiivinen tydkierto CALL=aktiivisen tyokierron
maarittelyn ja kunkin tyokierron kutsun valissa vain silloin, jos
naiden kummankaan tyokierron siirtoparametrit eivat saa aikaan
ylilastuamista.
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Tyoskentely koneistustyokiertojen avulla

Tyokierron maarittely ohjelmanappaimilla

cvcL 4
DEF

PORAUS/
KIERRE

262 >

Ohjelmanappéinpalkki esittaa erilaisia
tyokiertoryhmia

Valitse tyokiertoryhma, esim. poraustyokierrot

Valitse tyokierto, esim. KIERTEEN. TNC avaa
dialogin ja pyytaa sisdansyottdarvoja; samalla TNC
esittda nayton oikeassa puoliskossa grafiikkaa,
jossa sisadnsyotettava parametri nakyy kirkkaalla
taustalla.

Syo6ta sisaan kaikki TNC:n pyytadmat parametrit ja
paata jokainen sisdansyottd painamalla napppainta
ENT

TNC paattaa dialogin, kun kaikki tarvittavat tiedot
on syOtetty sisdan

Tyokierron maarittely GOTO-toiminnolla

cycL | 4
DEF
GOTO |
a

>

Ohjelmanappainpalkki esittaa erilaisia
tyokiertoryhmia

TNC avaa valintaikkunan smartSelect tyokiertojen
yleiskuvauksella

Valitse nuolindppainten 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
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50
Q211=0.25
Q395=0

:VARMUUSETAISYYS
:SYVYYS

:SYVYYSAS. SYOTTOARVO
:ASETUSSYVYYS
:ODOTUSAIKA YLHAALLA
:YLAPINNAN KOORDIN.
:2. VARMUUSETAISYYS
:ODOTUSAIKA ALHAALLA
:PERUSSYVYYS
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Koneistustyokiertojen kaytto
2.1 Tyoskentely koneistustyokiertojen avulla

Tyokierron kutsuminen

E> Alkuehdot
Ennen tyokierron kutsua ohjelmoi aina:

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

B Tyokalukutsu
® Karan kierrosluku (Lisatoiminto M3/M4)
m Tyokierron maarittely (CYCL DEF).

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

Seuraavat tyokierrot vaikuttavat heti maarittelysta lahtien
koneistusohjelmassa. Naita tyokiertoja et voi etka saa kutsua:

B tyokierrot 220 Pistekuvio kaarella ja 221 Pistekuvio suoralla
Sl-tydkierto 14 MUQOTO

Sl:tyokierto 20 MUOTOTIEDOT

Tyokierto 32 TOLERANSSI

Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

tyokierto 9 ODOTUSAIKA

kaikki kosketustyokierrot

Kaikki muut tydkierrot voit kutsua jaljempana kuvattavilla
toiminnoilla.

Tyokierron kutsu koodilla CYCL CALL

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

» Tyokierron kutsun ohjelmointi: Paina ndppainta
CYCL CALL
» Tyokierron kutsun maarittely: Paina
ohjelmanappainta CYCL CALL M
» Tarvittaessa syota sisaan lisatoiminto M (esim.
M3 karan paéllekytkentaa varten) tai lopeta dialogi
nappaimella END.

Tyokierron kutsu koodilla CYCL CALL PAT

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

Lisatietoja: Kuviomaarittely PATTERN DEF, Sivu 64
Lisatietoja: Pistetaulukot, Sivu 71
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Tyoskentely koneistustyokiertojen avulla

Tyokierron kutsu koodilla CYCL CALL POS

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

TNC ajaa CYCL CALL POS-lauseessa maariteltyyn asemaan
paikoituslogiikalla:

® Jos hetkellinen tytkaluasema tyokaluakselilla on tydkappaleen
ylareuna (Q203) ylapuolella, talléin TNC paikoittuu ohjelmoituun
asemaan ensin koneistustasossa ja sitten tyokaluakselilla.

® Jos hetkellinen tytkaluasema tyokaluakselilla on tydkappaleen
ylareunan (Q203) alapuolella, talloin TNC paikoittuu ensin
tyokaluakselilla varmuuskorkeudelle ja sen jalkeen ohjelmoituun
asemaan koneistustasossa

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

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

TNC ajaa CYCL CALL POS -lauseessa maariteltyyn
asemaan paasaantoisesti ilman sadekorjausta (R0O).

Kun kutsut koodilla CYCL CALL POS -tyokierron,
jossa on maadritelty aloitusasema (esim. tyokierto
212), talldin tyokierrossa maaritelty asema vaikuttaa
ylimaaraisen siirron tavoin CYCL CALL POS -
lauseessa maariteltyyn asemaan. Siksi tyokierrossa
asetettavaksi aloitusasemaksi olisi aina hyva
maaritelld O.

E> CYCL CALL POS-lauseessa on aina ohjelmoitava

Tyokierron kutsu koodilla M99/M89

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

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

Peruuttaaksesi koodin M89 vaikutuksen ohjelmoi

B M99 siina paikoituslauseessa, jossa ajetaan viimeiseen
aloituspisteeseen, tai

B maarittele koodilla CYCL DEF uusi koneistustydkierto
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Koneistustyokiertojen kaytto

2.2 Ohjelmamaarittelyt tyokierroille

2.2 Ohjelmamaarittelyt tyokierroille

Yleiskuvaus
Kaikki tyokierrot 20 ... 25 ja numerot yli 200 kayttavat aina

samoja tyokiertoparametreja, kuten varmuusetaisyys Q200, jotka
sinun on syoOtettava sisadan jokaisessa tydkierron maarittelyssa.
Toiminnon GLOBAL DEF avulla sinulla on mahdollisuus maaritella
nama tyokiertoparametrit ohjelman alussa keskitetysti, jolloin

ne vaikuttavat globaalisti kaikissa ohjelmassa kaytettavissa

koneistustyokierroissa. Kussakin tydkierrossa viitataan vain siihen
arvoon, jonka olet maaritellyt ohjelman alussa.

Kaytettavissa ovat seuraavat GLOBAL DEF -toiminnot:

Ohjelmanappéin Koneistuskuvio

Sivu

kosketustyokiertoparametrien
maarittely

GLOBAL DEF sisaansyotto

=
=

Kayttotavan Ohjelmointi valinta

Valitse erikoistoiminnot

108 GLOBAL DEF ALLGEMEIN 62
e Yleisesti voimassa olevien
tyokiertoparametrien maarittely
105 GLOBAL DEF PORAUS 62
e Erikoisten
poraustydkiertoparametrien
maarittely
110 GLOBAL DEF TASKUN JYRSINTA 62
i Erikoisten taskun jyrsinnan
tyokiertoparametrien maarittely
111 GLOBAL DEF MUODON 63
Hieh rea: JYRSINTA
Erikoisten muodon jyrsinnan
tyokiertoparametrien maarittely
128 GLOBAL DEF PAIKOITUS 63
T Paikoittumismenettelyn maarittely
toiminnossa CYCL CALL PAT
12¢ GLOBAL DEF KOSKETUS 63
et Erikoisten

OHUELMA » Valitse ohjelmamaarittelyjen toiminnot
L obRl » Valitse GLOBAL DEF-toiminnot
100 » Valitse haluamasi GLOBALDEFtoiminto, esim.
= GLOBAL DEF YLEINEN
> Syota sisaan tarvittavat maarittelyt, vahvista kukin
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Ohjelmamaarittelyt tyokierroille 2.2

GLOBAL DEF -maarittelyjen kaytto

Jos olet syottanyt sisdan ohjelman alussa vastaavat GLOBAL
DEFtoiminnot, voit haluamasi koneistustyokierron maarittelyn
vhteydessa tehda viittauksen tahan yleisesti voimassa olevaan
arvoon.

Toimi talldin seuraavasti:

» Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin
kayttotapa
» Valitse koneistustyokierto
o » Valitse haluamasi tyokiertoryhma, esim.
KIERRE poraustydkierrot:
zeo » Valitse haluamasi tyokierto, esim. PORAUS.
25 » TNC antaa naytolle ohjelmanédppaimen ASETA

STANDARDIARVO, jos sita varten on olemassa
yleinen parametri

AsEvA » Paina ohjelmanappainta ASETA STANDARDIARVO:
i TNC sy6ttda sanan PREDEF (englanti:
esimaaritelty) tyokiertomaarittelyyn. Nain olet
toteuttanut linkin vastaavaan GLOBAL DEF-

parametriin, jonka olet maaritellyn ohjelman alussa

Huomaa térméaysvaara!

Huomaa, ettd ohjelman asetusten muuttaminen
jalkikateen vaikuttaa koko koneistusohjelmaan ja voi
siten muuttaa merkittavasti koneistuksen kulkua.

Jos syotat tydkiertomaarittelyyn kiintean arvon,
tall6in GLOBAL DEF-toiminnot eivat muuta tata
kiinteaa arvoa.
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Koneistustyokiertojen kaytto

2.2 Ohjelmamaarittelyt tyokierroille

Yleisesti vaikuttavat globaaliset tiedot

>

Varmuusetdisyys: Tyokalun otsapinnan ja tyokappaleen
ylapinnan valinen etaisyys automaattisessa tyokaluakselin
suuntaisessa ajossa tyokierron aloitusasemaan.

2. varmuusetdisyys: Paikoitusasema, johon TNC paikoittaa
tydkalun koneistusvaiheen lopussa. Talla korkeudella ajetaan
seuraavaa koneistusasemaan koneistustasossa.

F paikoitus: Sydttdarvo, jolla TNC liikuttaa tyokalua tyokierron
sisalla.

F vetdaytyminen: Sydttdarvo, jolla TNC uudelleenpaikoittaa
tyokalun.

E> Parametrit koskevat kaikkia koneistustydkiertoja 2xx.

Globaaliset tiedot poraustoita varten

>

Vetaytyminen lastunkatkolla: Arvo, jonka verran TNC vetaytyy
takaisinpain lastunkatkon yhteydessa.

Odotusaika alhaalla: Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu
viipyy reian pohjalla

viipyy varmuusetaisyydella.

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

Globaaliset tiedot jyrsintakoneistuksia varten
taskutyokierroilla 25x

>

Limityskerroin: Tyokalun sdde x limityskerroin antaa tulokseksi
sivuttaisasetusmaaran

Jyrsintatapa: Mydotalastu/vastalastu

» Sisdanpistotapa: Kierukkamainen, heilurimainen tai pystysuora

62

sisaanpistoliike materiaalin sisdan

E> Parametrit ovat voimassa jyrsintatyokierroille 251 ...
257
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Ohjelmamaarittelyt tyokierroille

Globaaliset tiedot jyrsintatoita varten
muototyokierroilla

» Varmuusetaisyys: Tyokalun otsapinnan ja tydkappaleen
ylapinnan valinen etaisyys automaattisessa tyokaluakselin
suuntaisessa ajossa tyokierron aloitusasemaan.

» Varmuuskorkeus : Absoluuttinen korkeus, jossa ei voi tapahtua
tormaysta tydkappaleeseen (vélipaikoitusta ja tydkierron lopussa
tapahtuvaa vetaytymista varten)

» Limityskerroin: Tyokalun sdde x limityskerroin antaa tulokseksi
sivuttaisasetusmaaran

» Jyrsintdatapa: Mydtalastu/vastalastu

Parametrit ovat voimassa Sl-tyokierroille 20, 22, 23,
24 ja 25.

Globaaliset tiedot paikoitusmenettelya varten

» Paikoitusmenettely: Vetdytyminen tyokaluakselin
suuntaan koneistusvaiheen lopussa: Palautuminen takaisin
2. varmuusetaisyydelle tai paikoitusasemaan yksikdn
(koneistusaskeleen) alussa.

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

Globaaliset tiedot kosketustoimintoja varten

» Varmuusetdisyys: Kosketuspaan ja tyokappaleen yldpinnan
valinen etaisyys automaattisessa ajossa kosketusasemaan

» Varmuuskorkeus: Kosketusakselin suuntainen koordinaatti,
jonka maaraamalla korkeudella TNC ajaa mittauspisteiden

valisen matkan, mikali optio Ajo varmuuskorkeudella on
aktivoituna.

» Ajo varmuuskorkeudelle: Valinta, tuleeko TNC ajamaan
mittauspisteiden valisen matkan varmuusetaisyydella vai
varmuuskorkeudella.

E> Parametrit koskevat kaikkia kosketustydkiertoja 4xx
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Koneistustyokiertojen kaytto
2.3 Kuviomaarittely PATTERN DEF

2.3 Kuviomaarittely PATTERN DEF

Kaytto

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

PATTERN DEF kaytetaan vain tyokaluakselin Z
yhteydessa!
L

Kaytettavissa ovat seuraavat koneistuskuviot:
Ohjelmanappéin Koneistuskuvio Sivu

PISTE PISTE 66
Enintddn yhdeksan

vapaavalintaisen

koneistusaseman maérittely

RIUT RIVI 66
Yksittaisen rivin maarittely,

suora tai kierretty

KUvIOo KUVlO 67

Yksittaisen kuvion maarittely,
suora, kierretty tai vaannetty

KEHYS KEHIKKO 68
Yksittaisen kehikon maarittely,
suora, kierretty tai vaannetty

YMPYRA 69
Taysiympyran maarittely

I

4

#

i

<
=
i)
<
A
D

&

OSAYMPYRA 70
Osaympyran maarittely

0
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Kuviomaarittely PATTERN DEF

PATTERN DEF sisaansyotto

FCT

MUOTO
+ PISTE
KONEISTUS

PATTERN

» Kayttétavan Ohjelmointi valinta

» Valitse erikoistoiminnot

» Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toiminnot

» Avaa PATTERN DEF-lause

> \(a!itse haluamasi koneistuskuvio, esim. yksittainen
rivi

> Syota sisaan tarvittavat maarittelyt, vahvista kukin
nappaimella ENT

PATTERN DEF kaytto

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

Lisatietoja: Tyokierron kutsuminen, Sivu 58

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.
Lisdtietoja: Selvakieliohjelmoinnin kayttajakasikirja
Kahden aloituspisteen valissd TNC vetaa tyodkalun
takaisin varmuuskorkeudelle. Varmuuskorkeutena
kaytetaan joko karan akselin koordinaattia tydkierron
kutsun yhteydessa tai tyokiertoparametrin Q204
arvoa sen mukaan, kumpi on suurempi.
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Koneistustyokiertojen kaytto
2.3 Kuviomaarittely PATTERN DEF

Yksittaisen koneistusaseman maarittely

=

PISTE

Voit sy6ttaad sisaan enintdan yhdekséan
koneistusasemaa, vahvista kunkin sisdansyotto
nappaimella ENT.

Jos maarittelet tyokappaleen ylapinnan Z
erisuureksi kuin 0, silloin tdma arvo vaikuttaa lisana
tyGkappaleen ylapintaan Q203, joka on maaritelty
koneistustydkierrossa.

> Koneistusaseman X-koordinaatti (absoluutti): Syota
sisaan X-koordinaatti

> Koneistusaseman Y-koordinaatti (absoluutti): Syota
sisaan Y-koordinaatti.

> Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti (absoluutti):
Sy0téa sisaan Z-koordinaatti, josta koneistuksen tulee
alkaa.

Yksittaisen rivin maarittely

66

Jos maarittelet tyokappaleen ylapinnan Z
erisuureksi kuin 0, silloin tdma arvo vaikuttaa lisana
tyGkappaleen ylapintaan Q203, joka on maaritelty
koneistustydkierrossa.

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

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

> Koneistusasemien vdlinen etaisyys
(inkrementaalinen): Koneistusasemien vélinen
etaisyys. Arvo syotettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

kokonaislukumaara

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

> Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti (absoluutti):
Syotéa sisdan Z-koordinaatti, josta koneistuksen tulee
alkaa.

NC-lauseet
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF POS1
(X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+50 Y
+75 Z+0)

KASTKAYTTO

o
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o
5
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NC-lauseet
10 L Z+100 RO FMAX

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

KASTKAYTTO
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R
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Kuviomaarittely PATTERN DEF 2.3

Yksittaisen kuvion maarittely

Jos maarittelet tyokappaleen ylapinnan Z
erisuureksi kuin 0, silloin tdma arvo vaikuttaa lisana

tyGkappaleen ylapintaan Q203, joka on maaritelty
koneistustyokierrossa.

Parametrit Pddakselin kiertoasema ja Sivuakselin

kiertoasema vaikuttavat lisdavasti aiemmin tehtyyn
koko kuvion kiertoasemaan.

kuvro > Aloituspiste X (absoluutti): Kuvion aloituspisteen
282! koordinaatti X-akselilla
> Aloituspiste Y (absoluutti): Kuvion aloituspisteen
koordinaatti Y-akselilla

> Koneistusaseman etaisyys X (inkrementaalinen):

Koneistusasemien valinen etaisyys X-suunnassa.
Arvo syotettavissa positiivisena tai negatiivisena.

> Koneistusaseman etaisyys Y (inkrementaalinen):

Koneistusasemien vélinen etdisyys Y-suunnassa.
Arvo syotettavissa positiivisena tai negatiivisena.

> Koko reikdkuvion kiertoasema (absoluuttinen):
Kiertokulma, jonka verran koko kuviota kierretaan
sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X
tyokaluakselin ollessa Z). Arvo syotettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

> Padakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka
verran vain koneistustason paaakselia kierretaan
sisdansyoOtetyn aloituspisteen suhteen. Arvo
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.

> Sivuakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka
verran vain koneistustason sivuakselia kierretaan
sisdansyoOtetyn aloituspisteen suhteen. Arvo
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.

> Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti (absoluutti):
Syota sisdan Z-koordinaatti, josta koneistuksen tulee

alkaa.
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Koneistustyokiertojen kaytto
2.3 Kuviomaarittely PATTERN DEF

Yksittaisen kehikon maarittely

Jos maarittelet tyokappaleen ylapinnan Z
erisuureksi kuin 0, silloin tdma arvo vaikuttaa lisana

tyGkappaleen ylapintaan Q203, joka on maaritelty
koneistustyokierrossa.

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

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

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

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

> Koneistusasemien valinen etadisyys Y
(inkrementaalinen): Koneistusasemien vélinen
etaisyys Y-suunnassa. Arvo syotettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

> Koko kuvion kiertoasema (absoluuttinen):
Kiertokulma, jonka verran koko kuviota kierretaan
sisdansyoOtetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason paaakseli (esim. X
tyokaluakselin ollessa Z). Arvo syotettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

> Pdaakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka
verran vain koneistustason paaakselia kierretaan
sisdansyoOtetyn aloituspisteen suhteen. Arvo
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.

> Sivuakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka
verran vain koneistustason sivuakselia kierretdan
sisdansyoOtetyn aloituspisteen suhteen. Arvo
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.

> Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti (absoluutti):
Syotéa sisdan Z-koordinaatti, josta koneistuksen tulee
alkaa.
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Kuviomaarittely PATTERN DEF 2.3

Taysiympyran maarittely

=

YMPYRE

Jos maarittelet tyokappaleen ylapinnan Z
erisuureksi kuin 0, silloin tama arvo vaikuttaa lisana
tyGkappaleen ylapintaan Q203, joka on maaritelty
koneistustydkierrossa.

>

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

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

Reikdaympyran halkaisija: Reikdympyran halkaisija
Aloituskulma: Ensimmaisen koneistusaseman
polaarikulma. Perusakseli: Aktiivisen koneistustason
paadakseli (esim. X tyokaluakselin ollessa 7). Arvo
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.

kokonaislukumaara ympyralla

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti (absoluutti):
Syo0téa sisdan Z-koordinaatti, josta koneistuksen tulee
alkaa.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja tydkierto-ohjelmointi | 10/2015

NC-lauseet
10 L Z+100 RO FMAX

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

KAsIKMTTO Ohjelmointi ong]

i

<
HHH

HHN

69



Koneistustyokiertojen kaytto
2.3 Kuviomaarittely PATTERN DEF

Osaympyran maarittely

=

OSAYMP.

70

Jos maarittelet tyokappaleen ylapinnan Z
erisuureksi kuin 0, silloin tdma arvo vaikuttaa lisana
tyGkappaleen ylapintaan Q203, joka on maaritelty
koneistustyokierrossa.

>

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

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

Reikdaympyran halkaisija: Reikdympyran halkaisija
Aloituskulma: Ensimmaisen koneistusaseman
polaarikulma. Perusakseli: Aktiivisen koneistustason
paadakseli (esim. X tyokaluakselin ollessa 7). Arvo
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Kulma-askel/Loppukulma: Kahden
koneistusaseman valinen inkrementaalinen
polaarikulma. Arvo sydtettavissa positiivisena tai
negatiivisena. Sisdansyottokelpoinen vaihtoehtoinen
loppukulma (vaihda ohjelmanéappaimella)

kokonaislukumaara ympyralla

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti (absoluutti):
Syo0téa sisdan Z-koordinaatti, josta koneistuksen tulee
alkaa.

NC-lauseet
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30

NUM8 Z+0)
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Pistetaulukot

24 Pistetaulukot

Kaytto

Kun haluat toteuttaa yhden tydkierron tai useampia perakkaisia
tyokiertoja epasaanndllisella pistekuviolla, talloin laaditaan
pistetaulukko.

Kun kaytat poraustydkiertoja, 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
tydkappaleen ylapinnan koordinaattia.

Pistetaulukoiden sisaansyotto

» Kayttotavan Ohjelmointi valinta
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina ndppéainta PGM MGT.

TIEDOSTONIMI?

ENT > Syota sisaan pistetaulukon nimi ja vahvista
nappaimella ENT.

» Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanappaintad MM
i tai TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunaan ja esittaa
tyhjaéa pistetaulukkoa.

o » Lisaa uusi rivi ohjelmanappaimelld LISAA RIVI

RTVI ja sydta sisdan haluamasi koneistuspaikan
koordinaatit.

Toista toimenpiteet, kunnes olet syottanyt sisdan kaikki haluamasi
koordinaatit.

E> Pistetaulukon nimen taytyy alkaa kirjaimella.
Ohjelmanéppaimilld X POIS/PAALLE, Y POIS/PAALLE,
Z POIS/PAALLE (toinen ohjelmanappainpalkki)
asetetaan, mitka koordinaatit voidaan kulloinkin
syOttaa sisaan pistetaulukkoon.
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Koneistustyokiertojen kaytto
2.4 Pistetaulukot

Yksittaisen pisteen jattaminen huomiotta
koneistuksessa

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

» Valitse taulukossa oleva piste, joka jatetaan

huomiotta

> Valitse sarake FADE.
Nt » Aktivoi huomiottajatto, tai
i » Peruuta huomiottajatto

ENT

Pistetaulukon valinta ohjelmassa

Valitse kayttdtavalla Ohjelmointi se ohjelma, jolle pistetaulukko
tulee aktivoida:

pom » Pistetaulukon valintatoiminnon kutsu: Paina
nappaintd PGM CALL
o » Paina ohjelmanappainta PISTETAULUKKO

TAULUKKO

Syo6ta sisaan 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:DIRKT5NUST35.PNT*“
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Pistetaulukot

Pistetaulukkoon liittyvan tyokierron kutsu

TNC kasittelee kaskyllda CYCL CALL PAT sen

E> pistetaulukon, jonka olet viimeksi maaritellyt (myos
silloin kun olet maaritellyt pistetaulukon kaskylla
CALL PGM ketjutetussa ohjelmassal).

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

PAT:
oxe » Tyokierron kutsun ohjelmointi: Paina ndppainta
CYCL CALL
» Pistetaulukon kutsu: Paina ohjelmanappainta CYCL
CALL PAT

> SyoOta sisddn syottdarvo, jonka mukaan TNC
siirtyy pisteiden valilla (ei sisddnsyottoa: siirtoliike
tapahtuu viimeksi ohjelmoidulla syottdéarvolla,
FMAX ei vaikuta)

» Tarvittaessa syota sisdan lisdtoiminto M, vahvista
nappéaimella END

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

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

Jos haluat ajaa karan akselin espaikoituksen hidastetulla
syoOttdarvolla, kayta lisatoimintoa M103.

Pistetaulukon vaikutustavat SL-tyokierroilla ja tyokierrolla 12
TNC tulkitsee pisteet lisénollapistesiirroksi.

Pistetaulukon vaikutustavat tyodkierroilla 200 ... 208, 262 ... 267

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

Pistetaulukon vaikutustavat tyokierroilla 251 ... 254

TNC tulkitsee koneistustason pisteet tydkierron aloituspisteen
koordinaateiksi. Jos haluat kayttaa pistetaulukossa karan akselin
suunnassa maariteltya koordinaattia aloituspisteen koordinaattina,
taytyy tyOkappaleen ylapinnan koordinaatti (Q203) maaritelld arvoon
0.
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Koneistustyokierrot: Poraus
3.1 Perusteet

3.1 Perusteet

Yleiskuvaus
TNC siséltada seuraavat tyokierrot erilaisille porauskoneistuksille :
Ohjelmanappain Tyokierto Sivu

240 KESKIOPORAUS 77
Automaattisella esipaikoituksella,

2. varmuusetaisyys, valinnaisesti
keskioporaushalkaisija/
keskidporaussyvyys

200 200 PORAUS 79
%7 Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys
21 201 KALVINTA 81
A Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys
202 VALJENNYS 83
%% Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys
202 203 YLEISPORAUS 86
% Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys, lastun katko,
vaheneva
204 204 TAKAUPOTUS 89
7% Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys
s ) 205 YLEISSYVAPORAUS 92
%7 Automaattisella esipaikoituksella,

2. varmuusetaisyys, lastun katko,
esipysaytysetaisyys

200 208 PORAUSJYRSINTA 96
Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

241 YKSISARMAINEN 99
SYVANREIANPORAUS

Automaattisella esipaikoituksella
syvennettyyn aloituspisteeseen,
kierrosluku-jaahdytysnesteen
maarittely
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KESKIOPORAUS (tyékierto 240)

3.2  KESKIOPORAUS (tyokierto 240, DIN/
ISO: G240)

Tyokierron kulku

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

2 Tydkalu keskidporaa ohjelmoidulla syottoarvolla F maariteltyyn
keskityshalkaisijan mittaan tai maariteltyyn syvyyteen.

3 Mikali maaritelty, tyokalu odottaa hetken keskidreian pohjassa.

4 Sen jalkeen tyokalu vetaytyy nopeudella FMAX
takaisin varmuusetaisyydelle tai — jos maaritelty — 2.
varmuusetaisyydelle.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason
alkupisteeseen (reian keskelle) sadekorjauksella RO.

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

Huomaa téorméaysvaara!

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

Huomaa, ettd positiivisen halkaisijan tai
positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla TNC
kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tydkaluakselin suuntaisella
pikaliikkeelld varmuusetaisyydelle tydkappaleen
pinnan alapuolelle!
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Koneistustyokierrot: Poraus
KESKIOPORAUS (tyékierto 240)

3.2

Tyokiertoparametrit

240

78

>

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen pintaan; Sydta sisaan
positiivinen arvo. Sisaansyottdalue 0 ... 99999,9999
Syvyyden/halkaisijan valinta (0/1) Q343: Valinta,
tapahtuuko keskidporaus maariteltyyn syvyyteen

vai maariteltyyn halkaisijan mittaan. Jos TNC:n
taytyy tehda keskidporaus maariteltyyn halkaisijan
mittaan, taytyy tyokalun karkikulma maaritella
tyokalutaulukon TOOL.T sarakkeessa T-ANGLE.

0: Keskidporaus sisdansydtettyyn syvyyteen

1: Keskidporaus sisdansyotettyyn halkaisijaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokappaleen pinnasta keskidreijan pohjaan
(keskidkartion karki) Vaikuttaa vain, jos on maaritelty
Q343=0. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

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

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

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla. Sisdansydttoalue
0 ... 3600.0000

Tyok. koordinaatin ylapintaQ203 (absoluuttinen):

Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -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

zA E Q206
N
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
/344 "z Q201
X
Yi
50 ()
NEL
—4@ —
t X
30 80

NC-lauseet
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 KESKIOPORAUS

Q200=2  ;VARMUUSETAISYYS

Q343=1 ;VALITSE HALK./
SYVYYS

Q201=+0 ;SYVYYS

Q344=-9 ;HALKAISIJA

Q206=250 ;SYVYYSAS.
SYOTTOARVO

Q211=0.1 ;ODOTUSAIKA
ALHAALLA

Q203=+20 ;YLAPINNAN KOORDIN.

Q204=100 ;2. VARMUUSETAISYYS
12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99
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PORAUS (Tyokierto 200)

3.3 PORAUS (Tyokierto 200)

Tyokierron kulku

1

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

Tybkalu poraa ohjelmoidulla sydttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen.

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

Sen jalkeen tyokalu poraa maaritellylla syottdarvolla F uuden
asetussyvyyden verran

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

Reijan pohjasta tyokalu vetaytyy pikaliikkeella FMAX

varmuusetaisyydelle tai — jos maaritelty — toiselle
varmuusetaisyydelle

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

E> Ohjelmoi paikoituslause koneistustason

alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys
=0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Huomaa térméaysvaara!

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 tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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Koneistustyokierrot: Poraus
3.3 PORAUS (Tyokierto 200)

Tyokiertoparametrit

200 >

)

80

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen pintaan; Sydta sisaan
positiivinen arvo. Sisaansyottdalue 0 ... 99999,9999
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyGkappaleen pinnasta reijan pohjaan.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun
liikenopeus porauksessa yksikossa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta,
jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999. Syvyyden

ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen,
jos:

B asetussyvyys ja syvyys ovat samoja

B asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

jonka verran tyokalu viipyy varmuusetaisyydella
sen jalkeen, kun TNC on vetédnyt sen pois reijasta
lastunpoistoa varten. Sisdansydttoalue O ...
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 tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrmaysta.
Sisdansyodttoalue 0 ... 99999,9999

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

Syvyysperuste Q395: Valinta, perustuvatko
sisdansyOtetyt arvot tyokalun karkeen tai tyokalun
lieiridmaiseen osaan. Jos sisaansyotettyjen arvojen
tulee perustua tyokalun lieiridmaiseen osaan, taytyy
tyokalun karkikulma maaritella tyokalutaulukon
TOOL.T sarakkeessa T-ANGLE .

0 = Syvyys tydkalun kérjen suhteen

1 = Syvyys tyokalun lieiridmaisen osan suhteen

oo

\

z A Q206
Q210
Q200 Q204
Q203

P

X
YA
M
2 3
t X
30 80
NC-lauseet
11 CYCL DEF 200 PORAUS
Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q201=-15 ;SYVYYS
Q206=250 ;SYVYYSASETUS
SYOTTOARVO
Q202=5  ;ASETUSSYVYYS
Q210=0  ;ODOTUSAIKA
YLHAALLA

Q203=+20 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=100 ;2. VARMUUSETAIS.

Q211=0.1 ;ODOTUSAIKA
ALHAALLA
Q395=0  ;SYVYYSPERUSTE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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KALVINTA (tyokierto 201)

3.4 KALVINTA (tyokierto 201, DIN/ISO:

G201)

Tyokierron kulku

1

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX maaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta.

Tyokalu kalvii maaritellylla syottéarvolla F ohjelmoituun
syvyyteen.

Tyokalu odottaa reidn pohjalla, mikali maaritelty

Sen jalkeen TNC vetada tydkalun syottdarvolla FMAX takaisin

varmuusetaisyydelle ja siita — mikali maaritelty — toiselle
varmuusetaisyydelle.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

E> Ohjelmoi paikoituslause koneistustason

alkupisteeseen (reian keskelle) sadekorjauksella RO.

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Huomaa térmaysvaara!

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 tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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Koneistustyokierrot: Poraus
3.4 KALVINTA (tyokierto 201)

Tyokiertoparametrit

201 » Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. z A
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

> Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen pinnasta reijan pohjaan.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999 0203

Q206

oo

Q200 Q204

AR

> Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus kalvinnassa yksikossa mm/min. {
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti Q211
FAUTO, FU

Q201

&=

> Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla. Sisaansydttoalue

=Y

0 ... 3600.0000 Yi
> Vetaytymisliikkeen syottoarvo Q208: Tyokalun
liikenopeus vedettaessa pois reijasta yksikossa 50 Yau
mm/min. Jos maarittelet Q208 = 0, talldin patee L
kalvinnan syottéarvo. Sisaansyottoalue O ...
99999.999
» Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen): 20 \9
Tydkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo. S
Sisaansyottaalue 0 ... 99999,9999 P
> 2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- ! 30 80

akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 NC-lauseet

11 CYCL DEF 201 KALVINTA
Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q201=-15 ;SYVYYS

Q206=100 ;SYVYYSASETUS
SYOTTOARVO

Q211=0.5 ;ODOTUSAIKA
ALHAALLA

Q208=250 ;VETAYTYMISEN
SYOTTOARVO

Q203=+20 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=100 ;2. VARMUUSETAIS.
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2
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Valjennys (tyokierto 202,) 3.5

3.5 Valjennys (tyokierto 202,, DIN/ISO:
G202)

Tyokierron kulku

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

2 Tydkalu poraa poraussyottdarvolla poraussyvyyteen saakka

3 Tydkalu odottaa reian pohjalla — mikali maaritelty — karan
pyoriesséa vapaalastulla

4 Sen jalkeen TNC toteuttaa karan suuntauksen parametrissa
Q336 maariteltyyn asemaan

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

6 Sen jalkeen TNC vetaa tyokalun vetaytymissyottdarvolla
takaisin varmuusetéaisyydelle ja siitd — mikali maaritelty —
syottdnopeudella FMAX toiselle varmuusetaisyydelle. Jos
Q214=0, tapahtuu vetdytyminen reijan reunassa

7 Sen jalkeen TNC paikoittaa tydkalun uudelleen reian keskelle.
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Koneistustyokierrot: Poraus
3.5 \Valjennys (tyokierto 202,)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

<  Tyokierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason
alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

Koneistuksen jalkeen TNC paikoittaa tydkalun
uudelleen koneistustason aloituspisteeseen.
Nain voit sen jalkeen tehda uudet paikoitukset
inkrementaalisina.

Jos ennen tydkierron kutsua toiminto M7 tai M8 on
ollut aktiivisena, TNC perustaa tdman tilan uudelleen
tyokierron lopussa.

Huomaa térméaysvaara!

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

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

Valitse irtiajosuunta poispain reian seinamasta.

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

TNC huomioi irtiajossa automaattisesti aktivoituna
olevan koordinaatiston kierron.
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Valjennys (tyokierto 202,)

Tyokiertoparametrit

202

22

>

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyGkappaleen pinnasta reijan pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun
liikenopeus véljennyksessa yksikdossa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla. Sisaansydttoalue
0 ... 3600.0000

Vetaytymisliikkeen syottoarvo Q208: Tyokalun
liikenopeus vedettaessa pois reijasta yksikossa
mm/min. Jos maarittelet Q208 = 0, talldin patee
syvyysasetuksen sydttdarvo. Sisaansyottoalue O ...
99999,999 vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

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

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

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Maarittele suunta,
jonka mukaan tyokalu

siirtyy epakeskitysliikkeesséa (karan suuntauksen
jalkeen)

0: Ei tyokalun irtiajoa

1: Tyokalun irtiajo padakselin miinus-suunnassa

2: Tyokalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa

3: Tyokalun irtiajo padakselin plus-suunnassa

4: Tydkalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen):

Kulma, johon TNC paikoittaa tydkalun ennen irtiajoa.
Sisdansyottdalue -360,000 ... 360,000
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10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 VALJENNYS
Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q201=-15 ;SYVYYS

Q206=100 ;SYVYYSASETUS
SYOTTOARVO

;ODOTUSAIKA
ALHAALLA

Q208=250 ;VETAYTYMISEN
SYOTTOARVO

Q203=+20 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=100 ;2. VARMUUSETAIS.
Q214=1 ;IRTIAJOSUUNTA
Q336=0 ;KARAN KULMA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

Q211=0.5
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Koneistustyokierrot: Poraus
3.6 YLEISPORAUS (tyokierto 203)

3.6 YLEISPORAUS (tyokierto 203, DIN/
ISO: G203)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX maaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta.

2 Tybkalu poraa ohjelmoidulla syottdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

3 Mikali lastun katkaisu on maaritelty, TNC vetaa tydkalua
takaisinpain sisdansydtetyn vetaytymisarvon verran Jos
tyoskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tydkalun
vetaytymissyottdarvolla takaisin varmuusetaisyydelle, odottaa
siind — mikali maaritelty — ja jatkaa sen jalkeen taas pikaliikkeella
FMAX varmuusetéisyydelle ensimmaisesta asetussyvyydesta.

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

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

6 Tydkalu odottaa reian pohjalla — mikali maaritelty — karan
pyoriessa vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tyokalu
vedetdan vetaytymissyottdarvolla varmuusetaisyydelle. Jos
2. varmuusetaisyys on syotetty sisdan, TNC ajaa tydkalun
pikaliikkeella FMAX siihen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason
alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Huomaa térméaysvaara!

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

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla TNC kdantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tydkalu ajaa
siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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YLEISPORAUS (tyokierto 203) 3.6

Tyokiertoparametrit

203

)

>

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyGkappaleen pinnasta reijan pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun
liikenopeus porauksessa yksikossa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta,

jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.

Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999. Syvyyden

ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.

Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen,

jos:

B asetussyvyys ja syvyys ovat samoja

B asetussyvyys suurempi kuin syvyys eika
lastunkatkoa ole maaritelty

jonka verran tyokalu viipyy varmuusetaisyydella
sen jalkeen, kun TNC on vetényt sen pois reijasta
lastunpoistoa varten. Sisdansydttoalue O ...
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 tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrmaysta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999.9999

jonka verran TNC pienentaa asetussyvyytta
jokaisen asetuksen jalkeen. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999

ennen vetdytymista Q213: Lastunkatkojen
lukumaara, ennenkuin TNC vetaa tyokalun ylos
lastunpoistoa varten. Lastun katkaisemiseksi TNC
vetaa tyokalua kulloinkin vetaytymisliikkkeen maaran
Q256 taaksepain. Sisaansyottdalue 0 ... 99999

Minimi asetussyvyys Q205 (inkrementaalinen):
Jos olet maaritellyt vahennysmaaran, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 sisdaansyOtetyn maarén
kerrallaan. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999
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NC-lauseet
11 CYCL DEF 203 YLEISPORAUS
Q200=2 ;VARMUUSETAIS.
Q201=-20 ;SYVYYS

Q206=150 ;SYVYYSASETUS
SYOTTOARVO

Q202=5  ;ASETUSSYVYYS

Q210=0  ;ODOTUSAIKA
YLHAALLA

Q203=+20 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q212=0.2 ;VAHENNYSMAARA
Q213=3  ;LASTUNKATKO
Q205=3  ;MIN. ASETUSSYVYYS

Q211=0.25 ;ODOTUSAIKA
ALHAALLA

Q208=500 ;VETAYTYMISEN
SYOTTOARVO

Q256=0.2 ;VETAYT.
LASTUNKATKOLLA

Q395=0 ;SYVYYSPERUSTE

=Y

87



Koneistustyokierrot: Poraus
3.6 YLEISPORAUS (tyokierto 203)

> Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla. Sisdénsydttoalue
0 ... 3600,0000

> Vetadytymissyottoarvo Q208: Tydkalun liikenopeus
vetdydyttdessa reiastd mm/min. Jos maérittelet
Q208 = 0, talléin TNC vetaa tyokalun pois
syottonopeudella Q206. Sisdansydttoalue O ...
99999,999 vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

(inkrementaalinen): Arvo, jonka verran TNC vetaa
tyokalua taaksepain lastun katkaisemiseksi.
Sisdansyottdalue 0,000 ... 99999,999

> Syvyysperuste Q395: Valinta, perustuvatko
sisdansyOtetyt arvot tyokalun karkeen tai tyokalun
lieiridmaiseen osaan. Jos sisaansyotettyjen arvojen
tulee perustua tyokalun lieiridmaiseen osaan, taytyy
tyokalun karkikulma maaritella tyokalutaulukon
TOOL.T sarakkeessa T-ANGLE .
0 = Syvyys tydkalun kérjen suhteen
1 = Syvyys tyokalun lieiridmaisen osan suhteen

88 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kéyttajan kasikirja tydkierto-ohjelmointi | 10/2015



TAKAUPOTUS (tyokierto 204)

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 varmuusetéisyydelle tydkappaleen pinnasta

Siind TNC suorittaa karan suuntauksen 0°-asemaan ja siirtda
tydkalua epakeskitysmitan verran

Sen jalkeen tyokalu esipaikoitetaan sydttdarvolla esiporattuun
reikaan, kunnes tera on varmuusetaisyyden verran tyokappaleen
alareunan alapuolella

TNC siirtda nyt tydkalun uudelleen reién keskikohtaan ja siita
upotussyodttonopeudella méaariteltyyn upotussyvyyteen

Mikali maaritelty, tyokalu odottaa hetken upotuksen pohjassa,
jatkaa sitten ulos reidsta, suorittaa karan suuntauksen ja siirtyy
uudelleen epéakeskitysmitan verran

Sen jalkeen TNC vetaa tyokalun esipaikoituksen syottdarvolla
takaisin varmuusetéaisyydelle ja siitd — mikali maaritelty —
syottonopeudella FMAX toiselle varmuusetaisyydelle.

Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun uudelleen reian keskelle.
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Koneistustyokierrot: Poraus
3.7 TAKAUPOTUS (tyokierto 204)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

<  Tyokierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

Tyokierto suoritetaan niin sanotulla takapuolisella
poratangolla.

alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

Koneistuksen jalkeen TNC paikoittaa tydkalun
uudelleen koneistustason aloituspisteeseen.
Nain voit sen jalkeen tehda uudet paikoitukset
inkrementaalisina.

Upotusliikkeen tydskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Huomautus:
Positiivinen etumerkki tarkoittaa upotusliikettd karan
akselin positiiviseen suuntaan.

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

Upotuksen alkupisteen laskennassa TNC huomioi
poratangon terdn pituuden ja materiaalin paksuuden.
Jos ennen tydkierron kutsua toiminto M7 tai M8 on
ollut aktiivisena, TNC perustaa taman tilan uudelleen
tyokierron lopussa.

E> Ohjelmoi paikoituslause koneistustason

Huomaa térmaéaysvaara!

Tarkista, misséa tydkalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen parametrilla Q336 asetettuun
kulmaan (esim. kayttdtavalla Paikoiutus kasin
sisdansyottaen. Valitse sellainen kulma, joka saa
aikaan, etta tydkalun karki on koordinaattiakselin
suuntainen. Valitse irtiajosuunta poispain reian
seinamasta.
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TAKAUPOTUS (tyokierto 204) 3.7

Tyokiertoparametrit

204

>

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Upotussyvyys Q249 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokappaleen alapinnasta upotuksen pohjaan
Positiivinen etumerkki tarkoittaa upotusta karan
akselin positiivisessa suunnassa. Sisaansyottoalue
-99999.9999 ... 99999,9999

Materiaalinpaksuus Q250 (inkrementaalinen):
Tyokappaleen paksuus. Sisaansyottoalue 0,0001 ...
99999,9999

Epakeskitysmitta Q251 (inkrementaalinen):
Poratangon epakeskitysmitta, ota mitta tydkalun
tiedoista. Sisdansyottoalue 0,0001 ... 99999,9999

Terakorkeus Q252 (inkrementaalinen): Etdisyys
poratangon alareunasta paateraan; ota mitta
tyokalun tiedoista. Sisdansydttdalue 0,0001 ...
99999,9999

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikdssa
mm/min. Sisaansyottoalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Upotuksen syottoarvo Q254: Tydkalun liikenopeus
upotuksessa yksikdssa mm/min. Sisdansyottdalue
0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU

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

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

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

Irtiajosuunta (1/2/3/4) Q214: Maarittele suunta,

jonka mukaan tyokalu siirtyy epakeskitysliikkeessa
(karan suuntauksen jalkeen); Sisdansyottd O ei ole
sallittu

1: Tyokalun irtiajo paaakselin miinus-suunnassa

2: Tyokalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa

3: Tyokalun irtiajo padakselin plus-suunnassa

4: Tyokalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen):
Kulma, johon TNC paikoittaa tydkalun ennen
sisdantunkeutumista ja ennen vetaytymista pois
reijasta. Sisaansyottoéalue -360.0000 ... 360.0000
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11 CYCL DEF 204 TAKAUPOTUS
Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q249=+5 ;UPOTUSSYVYYS
Q250=20 ;MATERIAALIN PAKSUUS
Q251=3.5 ;EPAKESKIMITTA
Q252=15 ;TERAN KORKEUS
Q253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
Q254=200 ;UPOTUSSYOTTOARVO
Q255=0  ;ODOTUSAIKA
Q203=+20 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q214=1  ;IRTIAJOSUUNTA
Q336=0  ;KARAN KULMA
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Koneistustyokierrot: Poraus
3.8 YLEISSYVAPORAUS (tyokierto 205)

3.8 YLEISSYVAPORAUS (tyékierto 205,
DIN/ISO: G205)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX maaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta.

2 Jos syotat sisdan syvennetyn aloituspisteen, TNC ajaa
maaritellyn paikoitussyottdarvon nopeudella varmuusetéisyyteen
syvennetyn aloituspisteen ylapuolelle

3 Tyodkalu poraa ohjelmoidulla syottéarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

4 Mikali lastun katkaisu on maaritelty, TNC vetaa tyokalua
takaisinpain sisaansydtetyn vetaytymisarvon verran Jos
tyoskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tydkalun
ensin pikaliikkeella takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten
taas syottoarvolla FMAX maéariteltyyn esipysaytysetaisyyteen
ensimmaisesta asetussyvyydesta.

5 Sen jalkeen tyokalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden
verran. Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella
vahennysmaaran verran - mikali maaritelty.

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

7 Tyokalu odottaa reién pohjalla — mikali maaritelty — karan
pydriessa vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tyokalu
vedetaan vetaytymissyottdarvolla varmuusetéaisyydelle. Jos
2. varmuusetaisyys on syotetty sisdan, TNC ajaa tydkalun
pikaliikkeella FMAX siihen.
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YLEISSYVAPORAUS (tyékierto 205)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason
alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

Ty6skentelysuunta méaaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

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

Kun maarittelet syvennetyn aloituspisteen
parametrilla Q379, talléin TNC muuttaa vain
asetusliikkeen aloituspistetta. TNC ei muuta
vetaytymisliiketta, joka siis perustuu tyékappaleen
ylapinnan koordinaatteihin.

Huomaa térmaysvaara!

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. Tydkalu ajaa
siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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Koneistustyokierrot: Poraus

3.8

YLEISSYVAPORAUS (tyékierto 205)

Tyokiertoparametrit

2e5 ‘ll >

94

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Tiefe Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan
karki). Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun
liikenopeus porauksessa yksikossa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta,
jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999. Syvyyden

ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen,
jos:

B asetussyvyys ja syvyys ovat samoja

B asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

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

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

Arvo, jolla TNC pienentaa asetussyvyytta Q202.
Sisdansyottéalue 0 ... 99999,9999

Minimi asetussyvyys Q205 (inkrementaalinen):
Jos olet maaritellyt vahennysmaaran, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 sisdansyotetyn maaran
kerrallaan. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

(inkrementaalinen): Varmuusetaisyys
pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa tydkalun
uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle
vetdytymisen jalkeen; Arvo ensimmaisessa
asetuksessa. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Esipysdytysetdisyys alhaalla Q259
(inkrementaalinen): Varmuusetaisyys
pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa tydkalun
uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle
vetdytymisen jalkeen; Arvo viimeisessa
asetuksessa. Sisdansyodttoalue 0 ... 99999,9999

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Syvyys, jonka saavutettuaan
TNC suorittaa lastun katkaisemisen. Lastua ei
katkaista, jos tdhan maaritellddn 0. Sisdansyodttoalue
0 ... 99999,9999

zA @ozoe
Q200 Q204
Q203
Q257
Q202
n / Q201
RO Qi >%
X
NC-lauseet

11 CYCL DEF 205 YLEISSYVAPORAUS

Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q201=-80 ;SYVYYS

Q206=150 ;SYVYYSASETUS
SYOTTOARVO

Q202=15 ;ASETUSSYVYYS
Q203=+100;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

Q212=0.5 ;LASTUNPOISTOMAARA

Q205=3  ;MIN. ASETUSSYVYYS
Q258=0.5 ;ESIPYS.ETAISYYS
YLHAALLA
Q259=1  ;ESIPYS.ETAIS.
ALHAALLA
Q257=5  ;PORAUSSYVYYS
LASTUNKATKOLLA
Q256=0.2 ;VETAYT.
LASTUNKATKOLLA
Q211=0.25 ;ODOTUSAIKA
ALHAALLA

Q379=7.5 ;ALOITUSPISTE
Q253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO

Q208=9999;VETAYTYMISEN
SYOTTOARVO

Q395=0  ;SYVYYSPERUSTE
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YLEISSYVAPORAUS (tyékierto 205)

(inkrementaalinen): Arvo, jonka verran TNC vetaa
tyokalua taaksepdin lastun katkaisemiseksi.
Sisdansyottéalue 0,000 ... 99999,999

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

Syvennetty aloituspiste Q379 (inkrementaalinen
tyGkappaleen ylapinnan suhteen): Varsinaisen
porauskoneistuksen aloituspiste. TNC ajaa
esipaikoitussyottoarvolla varmuusetaisyydelta
tyokappaleen ylapinnasta varmuusetaisyyden
verran syvennetyn aloituspisteen ylapuolelle.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Esipaikoituksen syottoarvo Q253: Tama
maarittelee tydkalun liikenopeuden uudessa
saapumisessa poraussyvyydelle lastunkatkolla
vetdytymisen jalkeen (Q256). Lisédksi tama
sy6ttdarvo on voimassa, jos tydkalu paikoitetaan
syvennettyyn aloituspisteeseen (Q379 erisuuri
kuin 0) . Sisdansyottd yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoinen
FMAX, FAUTO

Vetaytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vetdydyttaessa koneistuksen jalkeen yksikdssa
mm/min. Jos maarittelet Q208 = 0, talléin TNC
vetaa tyokalun pois syottonopeudella Q206.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
FMAX,FAUTO

Syvyysperuste Q395: Valinta, perustuvatko
sisdansyOtetyt arvot tyokalun karkeen tai tyokalun
lieiridmaiseen osaan. Jos sisaansyotettyjen arvojen
tulee perustua tyokalun lieiridmaiseen osaan, taytyy
tyokalun karkikulma maaritella tydkalutaulukon
TOOL.T sarakkeessa T-ANGLE .

0 = Syvyys tyokalun kéarjen suhteen

1 = Syvyys tyokalun lieiridmaisen osan suhteen
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Koneistustyokierrot: Poraus
3.9 PORAUSJYRSINTA (Tyékierto 208)

3.9 PORAUSJYRSINTA (Tyokierto 208)

Tyokierron kulku

1

96

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

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

Kun poraussyvyys on saavutettu, TNC ajaa viela kerran tayden
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. varmuusetaisyys on syotetty sisaan,
TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX siihen.
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PORAUSJYRSINTA (Tyokierto 208)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason
alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

Ty6skentelysuunta méaaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

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 liian suuri asetus vahingoittaa
seka tyOkalua itsedan ettd tydkappaletta.

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

Huomaa térméaysvaara!

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

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon
sisdansyotolla TNC kaantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tydkalu ajaa
siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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Koneistustyokierrot: Poraus
PORAUSJYRSINTA (Tyékierto 208)

3.9

Tyokiertoparametrit

208

98

>

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun alareunasta tyokappaleen ylapintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen pinnasta reijan pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999,9999
Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tydkalun
liikenopeus jyrsinnan viimeisessa asettelusyotdssa
yksikdssa mm/min. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Asetussyvyys per ruuvikierre Q334
(inkrementaalinen): Mitta, jonka mukaan tydkalu
kulloinkin asetetaan yhdella ruuvikierteen
kierroksella (=360 astetta). Sisdansyottéalue O ...
99999,9999

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

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

Asetushalkaisija Q335 (absoluuttinen): Porausreian
halkaisija. Jos maarittelet reijan halkaisijaksi saman
arvon kuin tydkalun halkaisija, TNC poraa ilman
kierukkainterpolaatiota suoraan maariteltyyn
syvyyteen. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Esiporaushalkaisija Q342 (absoluuttinen): Mikali
parametrin Q342 maarittelyarvo on suurempi kuin
0, TNC ei talloin enaa tarkasta asetushalkaisijan
ja tydkalun halkaisijan keskinaista suhdetta. Nain
voit jyrsia reikia, joiden halkaisija on enemman
kuin kaksi kertaa suurempi kuin tyokalun halkaisija.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Jyrsintatapa Q351: yrsintdkoneistustapa koodilla
M3

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsintéa vastalastulla

Q203

Yi

z A

Q200

Q334
Q201

X
Q206
{p
Ll
X

NC-lauseet
12 CYCL DEF 208 JYRSINTAPORAUS

Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q201=-80 ;SYVYYS

Q206=150 ;SYVYYSASETUS
SYGTTOARVO

Q334=1.5 ;ASETUSSYVYYS
Q203=+100;KOORDIN. YLAPINTA

Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q335=25 ;ASETUSHALKAISIJA
Q342=0  ;ESIMAAR. HALKAISIJA
Q351=+1 ;JYRSINTAMENETELMA
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HUULIPORAUS (tyokierto 241)

3.10 HUULIPORAUS (tyokierto 241, DIN/

ISO: G241)

Tyokierron kulku

1

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX maaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta.

Sen jélkeen TNC ajaa tydkalun maéritellyn paikoitussyottdarvon
nopeudella varmuusetaisyydelle syvennetyn aloituspisteen
yladpuolelle ja vaihtaa porauksen pydrintdnopeudelle M3 sekéa
asettaa jaahdytyksen paalle. TNC suorittaa yksittaisliikkeen
tyokierrossa maariteltyyn suuntaan karan pyoriessa
mydtapaivaan, vastapaivaan tai pysyessa paikallaan.

Tyokalu poraa maaritellylla syottdarvolla F maariteltyyn
poraussyvyyteen, jos pienempi asetussydttdarvo on maaritelty,
niin sitten asetussyvyyteen. Asetussyvyys pienenee jokaisella
asetuksella vahennysmaaran verran. Jos olet maaritellyt
odotussyvyyden, TNC rajoittaa syottdarvoa odotussyvyyden
saavuttamisen jalkeen syottdkertoimen verran.

Tyokalu odottaa reian pohjalla — mikali maaritelty —
vapaalastuamista.

TNC toistaa tata kiertokulkua (3...4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan.

Kun TNC on saavuttanut reidn syvyyden, TNC kytkee
jaahdytyksen pois paalta ja kierrosluvun edelleen takaisin
maariteltyyn ulosajonopeuteen.

TNC paikoittaa tyokalun vetaytymissyottdarvon nopeudella
varmuusetaisyyteen. Jos 2. varmuusetaisyys on syotetty sisaan,
TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX siihen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

E> Ohjelmoi paikoituslause koneistustason

alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

Huomaa térméaysvaara!

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

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla TNC kdantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tydkalu ajaa
siis tyOkaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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Koneistustyokierrot: Poraus
3.10 HUULIPORAUS (tyokierto 241)

Tyokiertoparametrit

241

Ap

100

>

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyGkappaleen pinnasta reijan pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun
liikenopeus porauksessa yksikossa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla. Sisaansydttoalue
0 ... 3600.0000

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

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

Syvennetty aloituspiste Q379 (inkrementaalinen
tyokappaleen ylapinnan suhteen): Varsinaisen
porauskoneistuksen aloituspiste. TNC ajaa
esipaikoitussyottoarvolla varmuusetéaisyydelta
tyGkappaleen ylapinnasta varmuusetaisyyden
verran syvennetyn aloituspisteen ylapuolelle.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Esipaikoituksen syottoarvo Q253: Tama
maarittelee tyodkalun liikenopeuden uudessa
saapumisessa poraussyvyydelle lastunkatkolla
vetdytymisen jalkeen (Q256). Lisaksi tama
syottdarvo on voimassa, jos tydkalu paikoitetaan
syvennettyyn aloituspisteeseen (Q379 erisuuri
kuin 0) . Sisaansyottd yksikdossd mm/min.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoinen
FMAX, FAUTO

Vetaytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikkenopeus
vedettdessa se pois reidsta yksikdssa mm/min.
Jos maarittelet Q208 = 0, talloin TNC vetaa
tyokalun pois poraussyottonopeudella Q206.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FMAX, FAUTO

Pyorintasuunta sisaan-/ulosliikkeessa (3/4/5)
Q426: Tydkalun pyoérintdsuunta porausliikkeesséa
reian sisaan ja vetoliikkeessa reidsta ulos.
Sisdansyotto:

3: Karan pyorinta M3-koodilla

4: Karan pydrinta M3-koodilla

5: Ajo paikallaan olevalla karalla

Pyorintasuunta sisdaan-/ulosliikkeessa Q427:
Tydkalun pyorimisnopeus porausliikkeessa
reian sisaan ja vetoliikkeessa reiasta ulos.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999

z A | %(1253
@ ~
Q208 & J
b az00 || Q204
Q203 @
Q37924 = / Q201
60206 7
@ /|
Q211 -
X
NC-lauseet

11 CYCL DEF 241 HUULISYVAPORAUS

Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q201=-80 ;SYVYYS

Q206=150 ;SYVYYSASETUS
SYOTTOARVO

Q211=0.25 ;ODOTUSAIKA
ALHAALLA

Q203=+100;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q379=7.5 ;ALOITUSPISTE
Q253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
Q208=1000;VETAYTYMISEN

SYOTTOARVO
Q426=3 ;KARAN
PYORINTASUUNTA
Q427=25 ;KIERROSLUKU SISAAN/
POIS

Q428=500 ;KIERROSLUKU PORAUS

Q429=8  ;JAAHDYTYS PAALLE
Q430=9  ;JAAHDYTYS POIS
Q435=0  ;ODOTUSSYVYYS

Q401=100 ;SYOTTOARVOKERROIN
Q202=9999;MAKS. ASETUSSYVYYS
0212=0  ;VAHENNYSMAARA

Q205=0  ;MIN. ASETUSSYVYYS
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HUULIPORAUS (tyokierto 241)

Kierrosluku poraus Q428: Py6rimisnopeus, jolla
tyokalu poraa. Sisdansyottdalue 0 ... 99999

M-toim. Jaahdytys PAALLE Q429: Lisatoiminto
M jaadhdytysnesteen paallekytkentaa varten. TNC
kytkee jdahdytysnesteen paalle, kun tydkalu

on reidssa syvennetyn aloituspisteen tasalla.
Sisdansyottdalue 0 ... 999

M-toim. Jaahdytys POIS Q430: Lisatoiminto M
jaadhdytysnesteen poiskytkentaa varten. TNC kytkee
jadhdytysnesteen pois, kun tydkalu on reidn pohjalla.
Sisdansyottdalue 0 ... 999

Odotussyvyys Q435 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa tydkalun tulee odottaa.
Toiminto ei ole aktiivinen sisdansyotolla 0
(standardiasetus). Kayttd: Kun tehdaan lapireikia,
monet tyokalut edellyttdvat lyhyttd odotusaikaa
ennen poistumista reidn pohjasta, jotta lastut ehtivat
kulkeutua yl6s ja pois reidsta. Maarittele arvoksi
pienempi kuin poraussyvyys Q201, sisadnsyottdalue
0 ... 99999,9999

Syottoarvokerroin Q401: Kerroin, jonka

mukaan TNC rajoittaa syottdarvoa viivesyvyyden
saavuttamisen jalkeen. Sisaansyottdalue 0 ... 100

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta,

jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Syvyyden ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

jonka verran TNC pienentaa asetussyvyytta
jokaisen asetuksen jalkeen. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999

Minimi asetussyvyys Q205 (inkrementaalinen):
Jos olet maaritellyt vahennysmaaran, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 sisdansyotetyn maaran
kerrallaan. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999
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3.1 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Poraustyokierrot
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Ohjelmointiesimerkit 3.11

Esimerkki: Poraustyokierrot PATTERN DEF -
maarittelyjen yhteydessa

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

©
=

Ohjelmankulku

m Keskidinti (Tyokalun sade 4)

B Poraus (Tydkalun sade 2,4)

B Kierteen poraus (Tyokalun sade 3)

" 020 40 80 90100
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Koneistustyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta
4.1 Perusteet

4.1 Perusteet

Yleiskuvaus

TNC siséltaa seuraavat tyokierrot erilaisille kierteen koneistuksille:

Ohjelmanappain Tyokierto Sivu
zes 206 KIERTEEN PORAUS UUSI 107
%% Tasausistukalla, automaattisella

esipaikoituksella, 2.
varmuusetaisyys Varmuusetaisyys

207 R 207 KIERTEEN PORAUS GS 110
%7 UusI
[lman tasausistukkaa,
automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

T 209 KIERTEEN PORAUS 113
LASTUNKATKOLLA

[Iman tasausistukkaa,

automaattisella esipaikoituksella,

2. varmuusetaisyys; lastunkatko

262 262 KIERTEEN JYRSINTA 119
: Kierteen jyrsinnan tyokierto
esiporattuun materiaaliin

282 263 UPOTUSKIERTEEN 122
JYRSINTA

Kierteen jyrsinnan tyokierto
esiporattuun materiaaliin

tekemalla viisteupotus

208

2

264 REIKAKIERTEEN JYRSINTA 126
%% Poraustyokierto umpimateriaaliin
ja sen jalkeen kierteen jyrsinta
tyokalulla
288 265 KIERUKKAREIKAKIERTEEN 130
%4 JYRSINTA

Kierteen jyrsinnan tyokierto
umpimateriaaliin

287 267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA 134
Im Ulkokierteen jyrsinnan tyokierto
ja upotusviisteen koneistus
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KIERTEEN PORAUS tasausistukalla (tyokierto G206)

4.2 KIERTEEN PORAUS tasausistukalla
(tyokierto G206, DIN/ISO: G206)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX maaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta.

2 Tydkalu ajaa yhdella liikkeella poraussyvyyteen

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

4 Varmuusetaisyydelld karan pydrintdsuunta vaihdetaan uudelleen
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Koneistustyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta
4.2 KIERTEEN PORAUS tasausistukalla (tyokierto G206)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason
alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

Ty6skentelysuunta méaaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

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

Tyokierron toteutuksen aikana karan kierrosluvun
muunnoskytkin ei ole voimassa. Sydttdarvon
muunnoskytkin on voimassa rajoitetusti

(koneen valmistaja maarittelee, katso koneen
kayttdohjekirjaa).

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

Kun sydtat tydkalutaulukon sarakkeeseen

Pitch kierreporan kierteen nousun, TNC vertaa
tyokalutaulukkoon syotettya kierteen nousua
tyokierrossa maariteltyyn kierteen nousun arvoon.
TNC antaa virheilmoituksen, jos arvot eivat tdsmaa.
Tyokierrossa 206 TNC laskee kierteen nousun
ohjelmoidun kierrosluvun ja tydkierrossa maarittellyn
syoOttdarvon perusteella.

Huomaa téorméaysvaara!

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 tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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KIERTEEN PORAUS tasausistukalla (tyokierto G206) 4.2

Tyokiertoparametrit
zs » Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen):
g Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.

Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999
Ohjearvo: 4x kierteen nousu.

> Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Syottoarvo F Q206: Tyokalun liikkenopeus kierteen
porauksessa yksikossa. Sisaansyottoalue O ...
99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO

> Viiveaika parametrissa Q211: Maarittele arvo valilla
0 ja 0,5 sekuntia, jotta valtat tydkalun kiilautumisen
vetdytymisliikkeen aikana. Sisddnsydttoalue O ...
3600,0000

> Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> 2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrmaysta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Syottoéarvon laskenta: F=S x p

F: Syo6ttéarvo (mm/min)
S: Karan kierrosluku (r/min)
p: Kierteen nousu (mm)

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta,
TNC nayttda ohjelmanéappaéinta, jonka avulla voit suorittaa tydkalun
irtiajon.
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NC-lauseet

25 CYCL DEF 206 KIERREPORAUS UUSI

Q200=2

;VARMUUSETAIS.

Q201=-20 ;KIERTEEN SYVYYS
Q206=150 ;SYVYYSASETUS

SYOTTOARVO

Q211=0.25 ;ODOTUSAIKA

ALHAALLA

Q203=+25 ;KOORDIN. YLAPINTA

Q204=50

:2. VARMUUSETAIS.
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Koneistustyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta
4.3 KIERTEEN PORAUS ilman tasausistukkaa GS (tyokierto 207)

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

Tyokierron kulku
TNC lastuaa kierteen joko yhdella tai useammalla tyoliikkeella ilman
pituustasausistukkaa.

1 TNC paikoittaa tytkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX maaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta.

2 Tyodkalu ajaa yhdella liikkeella poraussyvyyteen

3 Sen jalkeen karan pydrintdsuunta vaihtuu ja odotusajan
jalkeen tyokalu liikkuu takaisin varmuusetaisyydelle Jos
2. varmuusetaisyys on syotetty sisdan, TNC ajaa tydkalun
pikaliikkeella FMAX siihen.

4 Varmuusetdisyydelld TNC pysayttaa karan pyorinnan
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KIERTEEN PORAUS ilman tasausistukkaa GS (tyokierto 207)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

5

-

=

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tyokierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason
alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

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

Kierrosluvun muunnoskytkin ei ole voimassa.

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

Kun syétat tydkalutaulukon sarakkeeseen

Pitch kierreporan kierteen nousun, TNC vertaa
tydkalutaulukkoon syotettya kierteen nousua
tydkierrossa maariteltyyn kierteen nousun arvoon.
TNC antaa virheilmoituksen, jos arvot eivat tdsmaa.

Huomaa térméaysvaara!

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

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla TNC kdantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tydkalu ajaa
siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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Koneistustyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta

4.3 KIERTEEN PORAUS ilman tasausistukkaa GS (tyokierto 207)

Tyokiertoparametrit
207 i » Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): ]
g Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan. ;
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999
> Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys Z ;
tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan. 0204
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999
> Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki Q208
maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
+oikeakatinen kierre
— = vasenkatinen kierre
Sisdansyottoalue -99,9999 ... 99,9999
> Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo. NC-lauseet
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999
> 2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- GS UUSI
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja Q200=2
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta.
Sisdédnsyottoalue 0 ... 99999,9999 Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Irtiajo kasikayttotavalla

Jos haluat keskeyttaa kierteen lastuamisen tyokierron, paina
NC-pysaytyspainiketta. Alempaan ohjelmanappainpalkkiin
tulee kierteesta irtiajon ohjelmanappain. Jos painat tata
ohjelmanappainta ja NC-kaynnistyspainiketta, tydkalu liikkkuu
reiasta takaisin koneistuksen aloituspisteeseen. Kara pysahtyy
automaattisesti ja TNC antaa ilmoituksen.

Irtiajo jatkuvan ohjelmanajon ja yksittaislauseajon

kayttotavalla
Jos haluat keskeyttaa kierteen lastuamisen tyokierron, paina
NC-pysaytyspainiketta. TNC nayttaa tata ohjelmanappainta
KASIKAYTTO. Kun olet painanut KASIKAYTTO voit ajaa
tydkalun irti aktiivisen karan akselin suunnassa. Kun haluat
jatkaa uudelleen koneistuksen keskeytyksen jalkeen, paina
ohjelmanappaintd PALAUTA ASEMA ja NC-kaynnistyspainiketta.
TNC liikuttaa tydkalun edelleen aloitusasemaan ennen NC-
pysaytysta.

Voit liikuttaa tyokalua tyokaluakselin positiivisessa
ja negatiivisessa suunnassa. Huomioi irtiajo -

Tormaysvaara!
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; VARMUUSETAIS.
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KIERTEEN PORAUS LASTUNKATKOLLA (Tyokierto 209, DIN/ISO:
G209)

4.4 KIERTEEN PORAUS
LASTUNKATKOLLA (Tyokierto 209,
DIN/ISO: G209)

Tyokierron kulku

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

1 TNC paikoittaa tytkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetéisyydelle tyokappaleen pinnasta ja suorittaa
siina karan suuntauksen

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

3 Sen jalkeen karan pydrintdsuunta vaihtuu taas ja ajetaan
seuraavaan asetussyvyyteen

4 TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 3), kunnes maaritelty kierteen
SyVvyys saavutetaan

5 Sen jalkeen tydkalu vedetaan takaisin varmuusetaisyydelle
Jos 2. varmuusetaisyys on syotetty sisdan, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeella FMAX siihen.

6 Varmuusetaisyydella TNC pysayttaa karan pyorinnan
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Koneistustyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta

4.4

KIERTEEN PORAUS LASTUNKATKOLLA (Tyokierto 209, DIN/ISO:
G209)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

5

-

=

114

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tyokierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason
alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tydskentelysuunnan.

TNC laskee syottdarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat syottdarvon muunnoskytkinté 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).

Kun syétat tydkalutaulukon sarakkeeseen

Pitch kierreporan kierteen nousun, TNC vertaa
tydkalutaulukkoon syotettya kierteen nousua
tydkierrossa maariteltyyn kierteen nousun arvoon.
TNC antaa virheilmoituksen, jos arvot eivat tdsmaa.

Huomaa térméaysvaara!

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

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla TNC kdantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tydkalu ajaa

siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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KIERTEEN PORAUS LASTUNKATKOLLA (Tyokierto 209, DIN/ISO:
G209)

Tyokiertoparametrit

209 " 3121

>

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
+oikeakatinen kierre

— = vasenkatinen kierre

Sisdansyottoalue -99,9999 ... 99,9999

Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):
Tydkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

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

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Syvyys, jonka saavutettuaan
TNC suorittaa lastun katkaisemisen. Lastua ei
katkaista, jos tdhan maaritelladn 0. Sisaansyottoalue
0 ... 99999,9999

kertoo nousun Q239 sisaansyotetylla arvolla ja

ajaa tyokalua lastunkatkossa lasketun arvon verran
takaisinpain. Jos maarittelet Q256 = 0, talloéin TNC
vetaa lastujen poistamiseksi tydkalun kokonaan
ulos reidsta (varmuusetaisyydelle). Sisadnsyottoalue
0,000 ... 99999,999

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen):
Kulma, johon TNC paikoittaa tydkalun ennen
kierteen lastuamista. Nain kierre voidaan
tarvittaessa jalkilastuta. Sisdansyottdalue -360.0000
... 360.0000

Kierrosluvun muutoskerroin vetaytymisliikkeessa
Q403: Kerroin, jonka mukaan TNC suurentaa

karan pyorintanopeutta - ja sita kautta myds
vetaytymissyottdarvoa - kun tyodkalu vedetaan ulos
reidsta. Sisdansyottdalue 0,0001 ... 10 Korotus
aktiivisen vaihdealueen maksimikierroslukuun
saakka
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z ) ]
Q204
Q203

NC-lauseet

26 CYCL DEF 209 KIERREPOR.
LAST.KATK.

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

Q239=+1 ;KIERTEEN NOUSU
Q203=+25 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

Q257=5  ;PORAUSSYVYYS
LASTUNKATKOLLA

Q256=+1 ;VETAYT.
LASTUNKATKOLLA

Q336=50 ;KARAN KULMA
Q403=1.5 ;KIERROSLUKUKERROIN
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Koneistustyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta

4.4 KIERTEEN PORAUS LASTUNKATKOLLA (Tyokierto 209, DIN/ISO:
G209)

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa
Irtiajo kayttotavalla Paikoitus kasin sisaansyottaen

Jos haluat keskeyttaa kierteen lastuamisen tyokierron, paina
NC-pysaytyspainiketta. Alempaan ohjelmanappainpalkkiin
tulee kierteesta irtiajon ohjelmanappain. Jos painat tata
ohjelmanappainta ja NC-kaynnistyspainiketta, tydkalu liikkkuu
reiasta takaisin koneistuksen aloituspisteeseen. Kara pysahtyy
automaattisesti ja TNC antaa ilmoituksen.

Irtiajo jatkuvan ohjelmanajon ja yksittadislauseajon

kayttotavalla
Jos haluat keskeyttaa kierteen lastuamisen tyokierron, paina
NC-pysaytyspainiketta. TNC nayttaa tata ohjelmanappainta
KASIKAYTTO. Kun olet painanut KASIKAYTTO voit ajaa
tydkalun irti aktiivisen karan akselin suunnassa. Kun haluat
jatkaa uudelleen koneistuksen keskeytyksen jalkeen, paina
ohjelmanappaintd PALAUTA ASEMA ja NC-kaynnistyspainiketta.
TNC liikuttaa tydkalun edelleen aloitusasemaan ennen NC-

pysaytysta.
g Voit liikuttaa tyokalua tyokaluakselin positiivisessa

ja negatiivisessa suunnassa. Huomioi irtiajo -
Tormaysvaara!
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Perusteet kierteen jyrsinnalle

4.5 Perusteet kierteen jyrsinnalle
Alkuehdot
B Koneessa tulee olla karan sisainen jaahdytys (jaahdytysvoitelu

vahintaan 30 bar, paineilma vahintaan 6 bar)

Koska kierteen jyrsinnassa on yleensa rajoituksia kierteen
profiilin suhteen, tarvitaan tyokalukohtaisia korjauksia,

jotka voit katsoa tyokaluluettelosta tai joista kysya tietoja
tyokaluvalmistajalta. Korjaus tehdaan kaskylld TOOL CALL ja
Delta-sateella DR.

Tyokierrot 262, 263, 264 ja 267 ovat mahdollisia vain
mydtapaivaan pyorivilla tydkaluilla. Tyokierrolla 265 voit kayttaa
seka myota- ettd vastapaivaan pyorivia tyokaluja.
Tybskentelysuunta maaraytyy seuraavien parametrien
perusteella: Kierteen nousun Q239 etumerkki (+ = oikedkatinen
kierre /- = vasenkétinen kierre) jyrsintdamenetelman Q351
etumerkki (+1 = myotalastu /~1 = vastalastu). Katso seuraavasta
taulukosta maarittelyparametrien véliset suhteet myotapaivaan
pyorivilla tyokaluilla.

Sisakierre Nousu Jyrsinta-  Tyodskentelysuunta
menetelma

oikeakatinen + +1(RL) Z+

vasenkatinen - -1(RR) Z+

oikeakatinen + -1(RR) Z-

vasenkatinen - +1(RL) Z-

Ulkokierre Nousu Jyrsintd-  Tyodskentelysuunta
menetelma

oikeakatinen + +1(RL) Z-

vasenkatinen - -1(RR) Z-

oikeakatinen + -1(RR) Z+

vasenkatinen - +1(RL) Z+

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

E> Kierteen jyrsinnassa TNC perustaa ohjelmoidun

Kierteen suunta muuttuu, jos toteutat kierteen
jyrsinnan tyokierron yhdessa tydkierron 8 PEILAUS
kanssa vain yhdella akselilla.
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Koneistustyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta
4.5 Perusteet kierteen jyrsinnalle

Huomaa térméaysvaara!

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

Toimenpiteet tyokalun rikkoutuessa!

Kun tyokalu rikkoutuu kierteen lastuamisen aikana,
pysayta ohjelmanajo, vaihda kasikayttépaikoitukselle
ja aja tyOkalu suoraviivaisesti reijan keskelle.

Sen jalkeen voit ajaa tyokalun irti kappaleesta
asetusakselin suunnassa ja vaihtaa tyokalun pois.
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KIERTEEN JYRSINTA (tyokierto 262, DIN/ISO: G262) 4.6

4.6 KIERTEEN JYRSINTA (tyékierto 262,
DIN/ISO: G262)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella Y
FMAX maaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta.

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

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

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

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

6 Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetdisyyteen
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Koneistustyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta
4.6 KIERTEEN JYRSINTA (tyékierto 262, DIN/ISO: G262)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason
alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

Syvyysparametrin etumerkki méaaraa
tyéskentelysuunnan.

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 tydkaluakselin
suuntaisen tasausliikkeen ennen saapumisliiketta.
Tasausliikkeen suuruus on enintaén puolet kierteen
noususta. Huomioi riittava tila reiassa!

Kun muutat kierteen syvyyttd, TNC muuttaa
automaattisesti kierukkaliikkeen aloituspistetta.

Huomaa térméaysvaaral

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

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla TNC kdantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tydkalu ajaa
siis tyOkaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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KIERTEEN JYRSINTA (tyokierto 262, DIN/ISO: G262) 4.6

Tyokiertoparametrit

262

29

>

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

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
+oikeakatinen kierre

- = vasenkatinen kierre

Sisdansyottoalue -99,9999 ... 99,9999

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

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 valillda TNC siirtaa tydkalua
maaralla Q355 kertaa nousu. Sisddnsyodttoalue O ...
99999

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun likenopeus
sisadanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikossa
mm/min Sisaansyottéalue 0 ... 99999,9999
vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintakoneistustapa koodilla
M3

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla (Jos syo6tat sisaan 0,
koneistus tapahtuu vastalastulla.)

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

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

Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tyokalun syéttdnopeus
jyrsinndssa yksikéssa mm/min. Sisdansydttdalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO

Saapumisen syottoarvo Q512: Tyokalun liikenopeus
porauksessa saavuttaessa muotoon mm/min.
Pienilla kierteen halkaisijoilla voit vahentaa tydkalun
rikkoitumisen vaaraa pienentamalld saapumisen
syottéarvoa. Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoinen FAUTO
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Y4 A Q253
Q200 @ Q204
§/ Q201
Q203
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Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

NC-lauseet

25 CYCL DEF 262 KIERREJYRSINTA

Q335=10 ;ASETUSHALKAISIJA
Q239=+1.5 ;NOUSU
Q201=-20 ;KIERTEENSYVYYS
Q355=0  ;JALKIASETUS
Q253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
Q351=+1 ;JYRSINTAMENETELMA
Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q203=+30 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO
Q512=0  ;SAAPUMISEN
SYOTTOARVO
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4.7 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA (Tyokierto 263, DIN/ISO:G263)

4.7 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA
(Tyokierto 263, DIN/1ISO:G263)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX maaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta.

Upotus

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

3 Jos sivusuuntainen varmuusetaisyys on syotetty sisdan, TNC
paikoittaa tyokalun niinikaan esipaikoituksen syottoarvolla
upotussyvyyteen

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

Otsapinnan upotus

5 Tyokalu ajaa esipaikoituksen syottdarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

6 TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyréliikkeen
upotussyodttoarvolla

7 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reian keskelle

Kierteen jyrsinta

8 TNC ajaa tydkalun ohjelmoidulla esipaikoituksen sydttdarvolla

kierteen aloitustasolle, joka maaraytyy kierteen nousun
etumerkin ja jyrsintamenetelman perusteella.

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

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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UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto 263, DIN/ISO:G263)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason
alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

TyGkiertoparametrien kierteen syvyys, upotussyvyys
tai sivun suuntainen syvyys etumerkki maara
tyoskentelysuunnan. Tydskentelysuunta maaraytyy
seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Upotussyvyys

3. Otsapinnan upotussyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi O, TNC ei suorita
tydvaihetta.

Jos haluat tehda otsapinnan upotuksen, maarittele
talléin upotussyvyydeksi 0.

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

Huomaa térméaysvaara!

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. Tydkalu ajaa

siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA (Tyokierto 263, DIN/ISO:G263)

4.7

Tyokiertoparametrit

283

4%

124

>

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

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
+oikeakatinen kierre

- = vasenkatinen kierre

Sisdansyottoalue -99,9999 ... 99,9999

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Upotussyvyys Q356 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokappaleen ylapinnasta tydkalun karkeen.
Sisaansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikdssa
mm/min Sisdansy6ttéalue 0 ... 99999,9999
vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintakoneistustapa koodilla
M3

+1 = Jyrsintd myotéalastulla

-1 = Jyrsintéa vastalastulla (Jos syotat sisaan 0,
koneistus tapahtuu vastalastulla.)

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansydttoalue 0 ... 99999,9999

Sivuttainen varmuusetdisyys Q357
(inkrementaalinen): Tydkalun teran ja reidn seindman
valinen etaisyys. Sisdansydttdalue 0 ... 99999,9999

Otsapinnan upotussyvyys Q358
(inkrementaalinen): Etaisyys tyokappaleen
ylapinnasta tyokalun kadrkeen otsapinnan
upotuksessa. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Siirtyma otsapinnan upotuksessa Q359
(inkrementaalinen): Etaisyys, jonka verran TNC
siirtaa tydkalun keskipistetta keskipisteesta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Yi

Q207
iy

Q335

©

z

Q356

Q239

iy

<Y

Q200

Q204

S

Q201
Q203
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UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto 263, DIN/ISO:G263) 4.7

> Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylédpinnan koordinaattiarvo. |::|
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 y 4 \ ]

> 2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- 1 pai=s
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja ; !
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta. 153:; q/'
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 Q358 | 7

> Upotussyottoarvo Q254: Tyokalun liikenopeus %E

upotusliikkeesséa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoinen
FAUTO, FU

» Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tydkalun sydtténopeus A@y
jyrsinndssa yksikdssd mm/min. Sisdansyottdalue 0 11 Q3857
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO

» Saapumisen syottoarvo Q512: Tydkalun liikenopeus NC-lauseet

porauksessa Saavuttaessa muotoon mm/min. 25 CYCL DEF 263 UPOTUSKIERTEEN
Pienilla kierteen halkaisijoilla voit vahentaa tydkalun JYRSINTA

rikkoitumisen vaaraa pienentamalld saapumisen _ .
sySttdarvoa. Sisadnsydttdalue 0 ... 99999,999 Q335210 ASETUSHALKAISIJA
vaihtoehtoinen FAUTO Q239=+1.5 ;NOUSU

Q201=-16 ;KIERTEENSYVYYS
Q356=-20 ;UPOTUSSYVYYS
Q253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
Q351=+1 ;JYRSINTAMENETELMA
Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q357=0.2 ;SIV. VARM.ET.
Q358=+0 ;SIVUTTAISSYVYYS
Q359=+0 ;SIVUTTAISSYVYYS
Q203=+30 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q254=150 ;UPOTUSSYOTTOARVO
Q207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO

Q512=0  ;SAAPUMISEN
SYOTTOARVO

Y x
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4.8 REIKAKIERTEEN JYRSINTA (Tyokierto 264, DIN/ISO: G264)

4.8 REIKAKIERTEEN JYRSINTA
(Tyokierto 264, DIN/ISO: G264)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX maaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta.

Poraus

2 Tydkalu poraa ohjelmoidulla syvyysasetuksen sydttdarvolla
ensimmaiseen asetusyvyyteen

3 Mikali lastun katkaisu on maaritelty, TNC vetaa tydkalua
takaisinpain sisaansydtetyn vetaytymisarvon verran Jos
tyoskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tydkalun
ensin pikaliikkeella takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten
taas syottoarvolla FMAX maéariteltyyn 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 Tydkalu ajaa esipaikoituksen syottdarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

7 TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyréliikkeen
upotussydttoarvolla

8 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reian keskelle

Kierteen jyrsinta

9 TNC ajaa tydkalun ohjelmoidulla esipaikoituksen sydttdarvolla

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 tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetaisyyteen.
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REIKAKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto 264, DIN/ISO

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason
alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

TyGkiertoparametrien kierteen syvyys, upotussyvyys
tai sivun suuntainen syvyys etumerkki maara
tyoskentelysuunnan. Tydskentelysuunta maaraytyy
seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Upotussyvyys

3. Otsapinnan upotussyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi O, TNC ei suorita
tydvaihetta.

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

Huomaa térmaysvaara!

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 tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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Koneistustyokierrot: Kierteen poraus / Kierteen jyrsinta
4.8 REIKAKIERTEEN JYRSINTA (Tyokierto 264, DIN/ISO: G264)

Tyokiertoparametrit

264 > Asetushalkaisija Q335: Kierteen asetushalkaisija. vi
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

> Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen: Q207
+oikeakatinen kierre Qﬂ]ﬂg
- = vasenkatinen kierre

Sisdansyottoalue -99,9999 ... 99,9999
> Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys

tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Q335

. : N -
> Syvyys Q356 (inkrementaalinen): Etéisyys @p
tyOkappaleen pinnasta reijan pohjaan. X
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999
> Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun liikenopeus =
sisdanpistoliikkeessa tyokappaleeseen tai % N
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikdssa 0253
mm/min Sisdansyottéalue 0 ... 99999,9999 z A
vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO
> Jyrsintatapa Q351: Jyrsintdkoneistustapa koodilla Qozoo Q204
M3 S 7 I
+1 = Jyrsintd myotéalastulla ?}\//
-1 = Jyrsintéa vastalastulla (Jos syotat sisaan 0, Q257
koneistus tapahtuu vastalastulla.) - é;/ Q203
> Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, (}2{2 201 0356 X
jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. —@ i
Syvyyden ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999
NC-lauseet
Tyoskentelyvaiheessa TNC ajaa téhan syvyyteen, jos: =
. . 25 CYCL DEF 264 REIKAKIERTEEN
B asetussyvyys ja syvyys ovat samoja JYRSINTA

B asetussyvyys on suurempi kuin syvyys
> Esipysaytysetaisyys ylhaalla Q258
(inkrementaalinen): Varmuusetaisyys

Q335=10 ;ASETUSHALKAISIJA
Q239=+1.5 ;NOUSU

pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa tyokalun Q201=-16 ;KIERTEENSYVYYS
uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle Q356=-20 ;PORAUSSYVYYS
vetaytymisen jalkeen. Siséansyo6ttdalue O ... e
99999 9999 Q253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
» Poraussyvyys lastunkatkoon Q257 Q351=+1 ;JYRSINTAMENETELMA
(inkrementaalinen): Syvyys, jonka saavutettuaan Q202=5 ;ASETUSSYVYYS

TNC suorittaa lastun katkaisemisen. Lastua ei
katkaista, jos téhan maaritellddn 0. Sisdansyottdalue

Q258=0.2 ;ESIPYS.ETAISYYS

0 ... 99999,9999 Q257=5  ;PORAUSSYVYYS
> Vetdytymismaara lastunkatkossa Q256 LASTPNKATKOLLA

(inkrementaalinen): Arvo, jonka verran TNC vetaa Q256=0.2 ;VETAYT.

tyokalua taaksepaéin lastun katkaisemiseksi. LASTUNKATKOLLA

Siséansyo6ttéalue 0,000 ... 99999,999
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> Otsapinnan upotussyvyys Q358 Q358=+0 ;SIVUTTAISSYVYYS

(inkrementaalinen): Etaisyys tyokappaleen _ .
ylapinnasta tyokalun karkeen otsapinnan Q359=+0 ;SIVUTTAISSYVYYS

upotuksessa. Sisdansyottdalue -99999,9999 ... Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
99999,9999 Q203=+30 ;KOORDIN. YLAPINTA

> Siirtyma otsapinnan upotuksessa Q359 Q204=50 :2. VARMUUSETAIS.
(inkrementaalinen): Etaisyys, jonka verran TNC -
siirtaa tyokalun keskipistetta keskipisteesta. Q206=150 ;SYVYYSASETUS
Sisaansysttalue 0 ... 99999,9999 SYOTTOARYO

> Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Q207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan. Q512=0  ;SAAPUMISEN
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 SYOTTOARVO

> Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -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

> Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun
liikenopeus sisdanpistossa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoinen
FAUTO, FU

» Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tydkalun sydtténopeus
jyrsinndssa yksikéssa mm/min. Sisdansydttdalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO

> Saapumisen syottoarvo Q512: Tyokalun liikenopeus
porauksessa saavuttaessa muotoon mm/min.
Pienilla kierteen halkaisijoilla voit vahentaa tydkalun
rikkoitumisen vaaraa pienentamalld saapumisen
syottdarvoa. Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoinen FAUTO
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4.9 KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto 265, DIN/ISO:
G265)

4.9 KIERUKKAREIKAKIERTEEN
JYRSINTA (Tyékierto 265, DIN/ISO:
G265)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX maéritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta.

Otsapinnan upotus

2 Upotuksessa ennen kierteen koneistamista TNC ajaa tyokalun
upotuksen syottdarvolla upotussyvyyteen otsapinnan suunnassa
Upotusliikkeessa kierteen koneistuksen jalkeen TNC ajaa
tydkalun upotussyvyyteen esipaikoituksen sydttdarvolla

3 TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyréliikkeen
upotussydttdarvolla

4 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyréliikkeella
reian keskelle

Kierteen jyrsinta

5 TNC ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen sydttdarvolla
kierteen aloitustasolle.

6 Sen jélkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan

7 TNC ajaa tyodkalun jatkuvaa ruuvikierreviivaa pitkin alas, kunnes
kierteen syvyys saavutetaan

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

9 Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetaisyyteen.
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G265)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

alkupisteeseen (reian keskelle) sddekorjauksella RO.

Kierteen syvyyden tai sivusuuntaisen syvyyden
etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Ty6skentelysuunta méaardytyy seuraavassa
jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Sivusuuntainen syvyys

Jos asetat syvyysparametriksi O, TNC ei suorita
tydvaihetta.

Kun muutat kierteen syvyyttd, TNC muuttaa
automaattisesti kierukkaliikkeen aloituspistetta.

Jyrsintatapa (vasta-/mydtalastu) maaraytyy kierteen
(vasen-/oikeakatinen) ja tydkalun pyodrintadsuunnan
mukaan, koska vain tydkappaleen ylapinnan
tydskentelysuunta kappaleeseen on mahdollinen.

E> Ohjelmoi paikoituslause koneistustason

Huomaa térméaysvaara!

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. Tydkalu ajaa

siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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4.9

KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto 265, DIN/ISO:

G265)

Tyokiertoparametrit

2B5

132

>

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

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
+oikeakatinen kierre

- = vasenkatinen kierre

Sisdansyottoalue -99,9999 ... 99,9999

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun lilkenopeus
sisdanpistoliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikdssa
mm/min Sisdansyo6ttéalue 0 ... 99999,9999
vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO

Otsapinnan upotussyvyys Q358
(inkrementaalinen): Etaisyys tyokappaleen
ylapinnasta tyokalun kadrkeen otsapinnan
upotuksessa. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

Siirtyma otsapinnan upotuksessa Q359
(inkrementaalinen): Etaisyys, jonka verran TNC
siirtaa tydkalun keskipistetta keskipisteesta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

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

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):

Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Yi

Q207
iy

Q335
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> 2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

> Upotussyottoarvo Q254: Tyokalun liikenopeus
upotusliikkeesséa yksikdssda mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoinen
FAUTO, FU

» Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tydkalun sydttdnopeus
jyrsinndssa yksikéssa mm/min. Sisdansydttoalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO
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Q358

A

Y x

&

NC-lauseet

25 CYCL DEF 265
KIERUKKAREIKAKIERTEEN

JYRSINTA
Q335=10

;ASETUSHALKAISIJA

Q239=+1.5 ;NOUSU

Q201=-16
Q253=750
Q358=+0
Q359=+0
Q360=0
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q254=150
Q207=500

;KIERTEENSYVYYS
;ESIPAIK. SYOTTOARVO
;SIVUTTAISSYVYYS
;SIVUTTAISSYVYYS
;UPOTUSLIIKE
;VARMUUSETALIS.
;KOORDIN. YLAPINTA
;2. VARMUUSETAIS.
;UPOTUSSYOTTOARVO
;JYRSINTASYOTTOARVO
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4.10 ULKOKIERTEEN JYRSINTA (Tyokierto 267, DIN/ISO: G267)

410 ULKOKIERTEEN JYRSINTA
(Tyokierto 267, DIN/ISO: G267)

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX maaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta.

Otsapinnan upotus

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

3 Tydkalu ajaa esipaikoituksen syottdarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

4 TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltad puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussydttoarvolla

5 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
aloituspisteeseen

Kierteen jyrsinta

6 TNC paikoittaa tyokalun aloituspisteeseen, ellei aiemmmin ole
tehty upotusta otsapinnan suuntaisesti. Kierteen jyrsinnan
aloituspiste = Otsapinnan suuntaisen upotuksen aloituspiste

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

8 Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan

9 Jatkoasetusparametrista riippuen tyokalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdelld jatkuvalla 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 huomioitavaa!

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason
alkupisteeseen (kaulan keskelle) sadekorjauksella RO.

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

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

1. Kierteen syvyys

2. Sivusuuntainen syvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tydvaihetta.

Syvyysparametrin etumerkki méaaraa
tydskentelysuunnan.

Huomaa térméaysvaara!

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. Tydkalu ajaa
siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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4.10 ULKOKIERTEEN JYRSINTA (Tyokierto 267, DIN/ISO: G267)

Tyokiertoparametrit

287

m

136

>

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

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
+oikeakatinen kierre

- = vasenkatinen kierre

Sisdansyottoalue -99,9999 ... 99,9999

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

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 valillda TNC siirtaa tydkalua
maaralla Q355 kertaa nousu. Sisddnsyodttoalue O ...
99999

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun likenopeus
sisadanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikossa
mm/min Sisaansyottéalue 0 ... 99999,9999
vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintakoneistustapa koodilla
M3

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla (Jos syo6tat sisaan 0,
koneistus tapahtuu vastalastulla.)

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

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

Siirtyma otsapinnan upotuksessa Q359
(inkrementaalinen): Etaisyys, jonka verran TNC
siirtaa tydkalun keskipistetta keskipisteesta.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Yi

it

O_

Q335

z A

©

-
X

X

=
=
||
A4
Q253
Q335
<:> Q200 Q204
e @0201
Q203
Q239 |
>
Q355=0 Q355 = 1 Q355 > 1
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> Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen): NC-lauseet
Tyokappaleen ylédpinnan koordinaattiarvo. 25 CYCL DEF 267 ULKOKIERTEEN
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 JYRSINTA

> 2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-

. . s L . i Q335=10 ;ASETUSHALKAISIJA
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja

tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta. Q239=+1.5 ;NOUSU
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 Q201=-20 ;KIERTEENSYVYYS
> Upotussyottoarvo Q254: Tyokalun liikenopeus Q355=0 ;JALKIASETUS

upotusliikkeesséa yksikdssa mm/min. B e ey
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoinen Q253= ’ :
FAUTO, FU Q351=+1 ;JYRSINTAMENETELMA

» Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tydkalun sydtténopeus Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Jyrsinnassa yksikdssa mm/min. Sisdansyottdalue 0 358=+0 :SIVUTTAISSYVYYS
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO 2 =
Q359=+0 ;SIVUTTAISSYVYYS

» Saapumisen syottoarvo Q512: Ty6kalun liikenopeus —
porauksessa saavuttaessa muotoon mm/min. Q203=+30 ;KOORDIN. YLAPINTA
Pienilla kierteen halkaisijoilla voit vahentaa tydkalun Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
rikkoitumisen vaaraa pienentamalld saapumisen

sySttdarvoa. Sisadnsydttdalue 0 ... 99999,999 Qi Ay (OISO TR Y

vaihtoehtoinen FAUTO Q207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO
Q512=0  ;SAAPUMISEN
SYOTTOARVO
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4.11 Ohjelmointiesimerkit

4.11 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Kierteen poraus

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

©
=

Ohjelmankulku
m Keskidporaus
B Poraus

m Kjerteen poraus

" 020 40 80 90100

=
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Koneistustyokierrot: Taskun jyrsinta / Varsijyrsinta / Uran jyrsinta

5.1 Perusteet

5.1 Perusteet

Yleiskuvaus

TNC tarjoaa kayttoon tydkiertoja taskun, kaulan ja uran koneistuksia

seka kaulan koneistuksia varten:
Ohjelmanappain Tyokierto
251 251 SUORAKULMATASKU
R - Rouhinta-/silitystydkierto
koneistuksen laajuuden

valinnalla ja kierukkamaisella
tunkeutumisella materiaaliin.

Sivu
143

252 252 YMPYRAKULMATASKU

e Rouhinta-/silitystydkierto
koneistusolosuhteiden
valinnalla ja kierukkamaisella
tunkeutumisella materiaaliin.

147

253 URAN JYRSINTA
- Rouhinta-/silitystydkierto
koneistuksen laajuuden
valinnalla und pendelndem
Eintauchen ja heilurimaisella
sisdanpistolla materiaaliin.

152

e 254 PYOROURA

-~ Rouhinta-/silitystyokierto
koneistusolosuhteiden
valinnalla ja heilurimaisella
tunkeutumispistolla
materiaaliin.

156

256 256 SUORAKULMAKAULA

B0 Rouhinta-/silitystydkierto
sivuttaisasettelulla, jos
tarvitaan moninkertainen
ymparikierto.

161

257 YMPYRAKAULA

B3 O Rouhinta-/silitystyckierto
sivuttaisasettelulla, jos
tarvitaan moninkertainen
ymparikierto.

165

233 TASON JYRSINTA
Tason jyrsinnan koneistus
enintaan kolmelle rajoituksella

142

174
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5.2 SUORAKULMATASKU (tyokierto 251,
DIN/ISO: G251)

Tyokierron kulku

Suorakulmataskun tyokierrolla 251 voidaan koneistaa kokonaan
suorakulmainen tasku. Tyokiertoparametrista riippuen ovat
kaytettdvissa seuraavat koneistusvaihtoehdot:

B Taydennyskoneistus: rouhinta, syvyyssilitys, sivusilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivusilitys

Rouhinta

1 Tydkalu tunkeutuu taskun keskella tyokappaleen sisaan ja
ajaa ensimmaiseen asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely
maaritelladn parametrilla Q366

2 TNC rouhii taskun sisalta ulospain huomioimalla
limityskertoimen (parametri Q370) ja silitystydvaran (parametri
Q368 ja Q369).

3 Rouhintaliikkeen lopussa TNC poistuu taskun seinasta
tangentiaalisesti, ajaa varmuusetdisyydelld hetkellisen
asetussyvyyden yli ja siitd pikaliikkeelld takaisin taskun keskelle.

4 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty taskun syvyys on
saavutettu

Silitys

5 Jos slitystydvara on maaritely, tyokalu tunkeutuu taskun
keskella tyOkappaleen sisaan ja ajaa silityksen ensimmaiseen
asetussyvyyteen. TNC silittda ensin taskun seinat, ja jos
maaritelty, tekee sen useammilla asetuksilla. Talldin taskun
seinaan ajetaan tangentiaalisesti.

6 Sen jalkeen TNC silittda taskun pohjan sisélté ulospain. Talldin
taskun pohjaan ajetaan tangentiaalisesti.
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Koneistustyokierrot: Taskun jyrsinta / Varsijyrsinta / Uran jyrsinta

5.2

SUORAKULMATASKU (tyokierto 251)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa

=

144

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

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

TNC esipaikoittaa tyokalun automaattisesti
tyOkaluakselilla. Huomioi 2. varmuusetdisyys Q204.

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tydkalun takaisin
aloitusasemaan.

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

Sisdanpistossa kierukkamuodolla TNC antaa
virheilmoituksen, jos sisadisesti laskettu
kierukkahalkaisija on pienempi kuin kaksi kertaa
tydkalunhalkaisija. Jos kdytat keskelta lastuavaa
tydkalua, tdma valvonta koneparametrilla
suppressPlungeErr voi kytkeytya pois paalta.
TNC vahentaa asetussyvyyden tydkalutaulukossa
maariteltyyn teran pituuteen LCUTS, mikali terdn
pituus on lyhyempi kuin tydkierrossa maaritelty
asetussyvyys Q202.

Huomaa térmaysvaara!

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

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla TNC kdantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tydkalu ajaa
siis tyOkaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!

Kun tyokierto kutsutaan koneistuslaajuudella 2 (vain
silitys), TNC paikoittaa tyokalun taskun pikaliikkeella
ensimmaiseen asetussyvyyteen taskun keskella!
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SUORAKULMATASKU (tyokierto 251) 5.2

Tyokiertoparametrit

251

>

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

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Valin silitys

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

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason paaakselin suuntainen.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Nurkan sade Q220: Taskun nurkan sdde. Jos
maarittely on 0, TNC asettaa nurkan sateen
samaksi kuin tydkalun sade. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999

Sivusilitysvara Q368 (inkrementaalinen):
Silitystydvara koneistustasossa. Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

Kiertoasema Q224 (absoluutti): Kulma, jonka verran
koko koneistusta kierretaan. Kiertokeskipiste on
siind kohdassa, jossa tydkalu sijaitsee tydkierron
kutsun hetkelld. Sisdansyottdalue -360,0000 ...
360,0000

Taskun sijainti Q367: Taskun sijainti tyokierron
kutsumishetkella vaikuttavan tyokalun aseman
suhteen:

0: Tyokaluasema = Taskun keskipiste

1: Tyokaluasema = Vasen alanurkka

2: Tyokaluasema = QOikea alanurkka

3: Tyokaluasema = QOikea ylanurkka

4: Tyokaluasema = Vasen ylanurkka

Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tyokalun syoéttdnopeus
jyrsinndssa yksikéssa mm/min. Sisdansydttdalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintdkoneistustapa koodilla
M3:

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: TNC kayttaa arvoa GLOBAL DEF -
lauseesta (Jos syotat sisaan 0, koneistus tapahtuu
vastalastulla.)

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen pinnasta taskun pohjaan.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin 0. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999
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Koneistustyokierrot: Taskun jyrsinta / Varsijyrsinta / Uran jyrsinta
5.2 SUORAKULMATASKU (tyokierto 251)

> Syvyyssilitysvara Q369 (inkrementaalinen):
Silitystydvara syvyyssuunnassa. Sisdansyottdalue ZA
0 ... 99999,9999
> Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tydkalun
liikenopeus jyrsinnan viimeisessa asettelusyotdssa
yksikdssd mm/min. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ Q200 0geg Q204

> Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka T ases
verran tyokalu asetetaan karan akselin suuntaisesti Q203
silityksen yhteydessa. Q338=0: Silitys yhdella ﬁm/ o
asetuksella. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 N4 ;
» Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan. NC-lauseet
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
PREDEF 8 CYCL DEF 251 SUORAKULMATASKU
» Tyok. koordinaatin yldpinta Q203 (absoluuttinen): Q215=0  ;KONEIST. LAAJUUS
Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo. Q218=80 ;1. SIVUN PITUUS
S|saansyottoaI'L‘J.e —99999,9999 99999,9999 Q219=60 :2. SIVUN PITUUS
> 2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- _ . =
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja Q220=5  ;NURKAN SADE
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista térmaysta. Q368=0.2 ;SIVUTYOVARA
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti Q224=+0 ;KIERTOASEMA
PREDEF 367=0 ,TASKUN SIJAINTI
» Ratalimityskerroin Q370: Q370 x tydkalun séde SRy T
maaraa sivuttaisasettelun k. Sisdansydttdalue Q207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO
0,1 ...1,414 vaihtoehtoisesti PREDEF Q351=+1 ;JYRSINTAMENETELMA
> Sisaanpistomenettely Q366: Sisdanpiston Q201=-20 :SYVYYS

menettelytapa:

0: kohtisuora sisdanpisto. TNC tunkeutuu sisdan Q202=5  ;ASETUSSYVYYS

kohtisuorasti riippumatta tyokalutaulukossa Q369=0.1 ;SYVYYSTYOVARA
maaritellysta tunkeutumiskulmasta ANGLE Q206=150 :SYVYYSAS.
1: kierukkamainen sisdanpisto. Tybkalutaulukossa SYOTTOARVO

olevan aktiivisen tydkalun tunkeutumiskulman .
ANGLE maarittelyn oltava erisuuri kuin 0. Muuten e e
TNC antaa virheilmoituksen Q200=2  ;VARMUUSETAIS.

2: heilurimainen sisdanpisto. Tydkalutaulukossa Q203=+0 :KOORDIN. YLAPINTA
olevan aktiivisen tyokalun tunkeutumiskulman

ANGLE maarittelyn oltava erisuuri kuin 0. Muuten Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

TNC antaa virheilmoituksen. Heilahduspituus riippuu Q370=1 ;RATALIMITYS
tunkeutgmiskulmqsta, TNC:n kéynémé minimiarvo Q366=1 :SISAANPISTO
on kaksi kertaa tyokalun halkaisija
PREDEF: TNC kéyttaa arvoa GLOBAL DEF - Q385=800 ;SILITYKSEN
lauseesta. SYOTTOARVO

» Silityksen sydttoarvo Q385: Tyokalun likenopeus 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

sivu- ja syvyyssilityksessa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ
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YMPYRATASKU (Tyékierto 252, DIN/ISO: G252)

5.3 YMPYRATASKU (Tyékierto 252, DIN/
ISO: G252)

Tyokierron kulku

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

B Taydennyskoneistus: rouhinta, syvyyssilitys, sivusilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivusilitys

Rouhinta

1 TNC liikuttaa tydkalua karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen Q200 tyokappaleesta.

2 Tybkalu tunkeutuu taskun keskelle asetussydtdn syvyysarvon
verran. Tunkeutumismenettely méaritelladn parametrilla Q366

3 TNC rouhii taskun sisalta ulospain huomioimalla
limityskertoimen (parametri Q370) ja silitystydvaran (parametri
Q368 ja Q369).

4 Rouhintaliikkeen lopussa TNC siirtda tyokalun tangentiaalisesti
irti taskun seindsta koneistustasossa varmuusetaisyyden Q200
verran, nostaa tydkalua pikaliikkeelld varmuusetaisyyden Q200
verran ja ajaa siita pikaliikkeella takaisin taskun keskelle.

5 Vaiheet 2-4 toistetaan, kunnes ohjelmoitu taskun syvyys on
saavutettu. Talléin huomioidaan silityksen tydvara Q369.

6 Jos vain rouhinta on ohjelmoitu (Q215=1), TNC siirtaa tydkalun
tangentiaalisesti irti taskun seinasta varmuusetaisyyden
Q200 verran, nostaa tydkalun pikaliikkeella toiseen
varmuusetaisyyteen Q200 ja ajaa siita pikaliikkeellad takaisin
taskun keskelle.
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5.3 YMPYRATASKU (Tyékierto 252, DIN/ISO: G252)

Silitys
1 Mikali silitysvarat on maaritelty, TNC silittaa ensin taskun seinat,
ja jos maaritelty useammilla asetuksilla.

2 TNC asettaa tydkalun tyokaluakselilla asemaan, joka on
silitystydvaran Q368 ja varmuusetaisyyden Q200 verran irti
taskun seinamasta.

3 TNC rouhii taskun sisélta ulos halkaisijaan Q223 saakka.

4 Sen jalkeen TNC asettaa tyokalun tydkaluakselilla asemaan, joka
on silitystydvaran Q368 ja varmuusetaisyyden Q200 verran irti
taskun seinamasta ja toistaa silitysvaiheen uudella syvyydella.

5 TNC toistaa taman toimenpiteen niin usein, kunnes ohjelmoitu
halkaisija saavutetaan.

6 Kun halkaisija Q223 on toteutunut, TNC siirtéda tyokalua
takaisin tangentiaalisesti koneistustasossa silitystydvaran
Q368 plus varmuusetaisyyden Q200 verran, ajaa pikaliikkeella
tydkaluakselin suunnassa varmuusetaisyyteen Q200 ja sen
jalkeen taskun keskelle.

7 Sen jalkeen TNC siirtda tyokalun tyokaluakselin suunnassa
syvyyteen Q201 ja silittda taskun pohjan sisalta ulospain. Talldin
taskun pohjaan ajetaan tangentiaalisesti.

8 TNC toistaa tata tyonkulkua, kunnes syvyys Q201 plus Q369 on
saavutettu.

9 Lopuksi tyokalu siirtyy tangentiaalisesti irti taskun seinasta
varmuusetaisyyden Q200 verran, nousee pikaliikkeella
tyokaluakselin suuntaisesti toiseen varmuusetaisyyteen Q200 ja
ajaa pikaliikkeella takaisin taskun keskelle.
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YMPYRATASKU (Tyékierto 252, DIN/ISO: G252) 5.3

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

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) sddekorjauksella RO.

TNC esipaikoittaa tyokalun automaattisesti
tyOkaluakselilla. Huomioi 2. varmuusetdisyys Q204.

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun takaisin
aloitusasemaan.

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

Sisdanpistossa kierukkamuodolla TNC antaa
virheilmoituksen, jos sisadisesti laskettu
kierukkahalkaisija on pienempi kuin kaksi kertaa
tydkalunhalkaisija. Jos kdytat keskelta lastuavaa
tydkalua, tdma valvonta koneparametrilla
suppressPlungeErr voi kytkeytya pois paalta.
TNC vahentaa asetussyvyyden tydkalutaulukossa
maariteltyyn teran pituuteen LCUTS, mikali terdn
pituus on lyhyempi kuin tydkierrossa maaritelty
asetussyvyys Q202.

Huomaa térmaysvaara!

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

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla TNC kdantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tydkalu ajaa
siis tyOkaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!

Kun tyokierto kutsutaan koneistuslaajuudella 2 (vain
silitys), TNC paikoittaa tyokalun taskun pikaliikkeella
ensimmaiseen asetussyvyyteen taskun keskella!
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YMPYRATASKU (Tyokierto 252, DIN/ISO: G252)

5.3

Tyokiertoparametrit

252

e

150

>

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

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Valin silitys

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

Ympyran halkaisija Q223: Valmiiksi koneistetun
taskun halkaisija. Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,9999

Sivusilitysvara Q368 (inkrementaalinen):
Silitystydvara koneistustasossa. Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tyokalun syoéttdnopeus
jyrsinnassa yksikdssd mm/min. Sisdansyottdalue O
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Jyrsintdatapa Q351: Jyrsintdkoneistustapa koodilla
M3:

+1 = Jyrsinta myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: TNC kayttaa arvoa GLOBAL DEF -
lauseesta (Jos syotat sisaan 0, koneistus tapahtuu
vastalastulla.)

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen pinnasta taskun pohjaan.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin 0. Sisdansyo6ttalue 0 ... 99999,9999

Syvyyssilitysvara Q369 (inkrementaalinen):
Silitystydvara syvyyssuunnassa. Sisdansyottdalue
0 ... 99999,9999

Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tydkalun
likenopeus jyrsinnan viimeisessa asettelusyotdssa
yksikdssa mm/min. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Yi

i

Q207

Q223

Q338

Q202

Q201

x ¥
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YMPYRATASKU (Tyékierto 252, DIN/ISO: G252) 5.3

> Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
verran tyokalu asetetaan karan akselin suuntaisesti ZA
silityksen yhteydessa. Q338=0: Silitys yhdella
asetuksella. Sisddnsydttdalue 0 ... 99999,9999
» Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti Q200 Qq3eg Q204

PREDEF 3o
369
> Tyok. koordinaatin yldapinta Q203 (absoluuttinen): Q203
Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo. ﬁw o
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 N4 ;
> 2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja NC-lauseet
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista térmaysta. -
Sisaansyéttdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti 8 CYCL DEF 252 YMPYRATASKU
PREDEF Q215=0 ;KONEIST. LAAJUUS
> Ratalimityskerroin Q370: Q370 x tyokalun sadde Q223=60 ;YMPYRAHALKAISIJA

maaraa sivuttaisasettelun k. Sisddnsydttoalue . "
0,1 ...1,9999 vaihtoehtoisesti PREDEF. Sl e

> Sisaanpistomenettely Q366: Sisdanpiston e
menettelytapa: Q351=+1 ;JYRSINTAMENETELMA
B (O = kohtisuora tunkeutuminen. Tydkalutaulukossa Q201=-20 ;SYVYYS

olevan aktiivisen tydkalun tunkeutumiskulman
v . 202=5 ;ASETUSSYVYYS
ANGLE maarittelyn oltava 0 tai 90. Muuten TNC Q

antaa virheilmoituksen Q369=0.1 ;SYVYYSTYOVARA
B 1 = kierukkamainen tunkeutuminen. Q206=150 ;SYVYYSAS.

Tyokalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun SYOTTOARVO

tunkeutumiskulman ANGLE mé&arittelyn Q338=5 ;SILITYSASETUS

oltava erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa

virheilmoituksen QALYRE ORI

® Vaihtoehtoinen PREDEF Q203=+0 ;KOORDIN. YLAPINTA

» Silityksen systtoarvo Q385: Tyokalun likenopeus Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Sivu- ja syvyyssilityksesséa yksikdssa mm/min. Q370=1 ;RATALIMITYS
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti

Q366=1  ;SISAANPISTO
Q385=800 ;SILITYKSEN

FAUTO, FU, FZ
> Syottoperuste (0...3) Q439: Asetus, mihin

) ) o SYOTTOARVO
ohjelmoitu syottdarvo perustuu: —
0: Syottoarvo perustuu tydkalun kérjen keskipisteen Q439=3  ;SYOTTOPERUSTE
rataan. 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

1: Sydttdarvo perustuu vain silityksessa tyokalun
sarmaan, muussa tapauksessa keskipisteen rataan.
2: Syottoarvo perustuu sivusilityksessa ja
syvyyssilityksessa tyokalun sarmaan, muussa
tapauksessa keskipisteen rataan.

3: Syottoarvo perustuu aina keskipisteen rataan.
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5.4 URAN JYRSINTA (Tyékierto 253))

5.4 URAN JYRSINTA (Tyokierto 253))

Tyokierron kulku

Tyokierrolla 253 voidaan koneistaa ura kokonaisuudessaan.
Tyokiertoparametrista riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
koneistusvaihtoehdot:

Taydennyskoneistus: rouhinta, sivusilitys, syvyssilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivusilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivusilitys

Rouhinta

1

Tyokalu tunkeutuu uran vasemmanpuoleisesen paatykaaren
keskipisteesta lahtien tyokalutaulukossa maaritellyn
sisdanpistokulman mukaisella heiluriliikeella ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely maaritelladn
parametrilla Q366

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

3 Tama tydvaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
Saavutettu.

Silitys

4 Mikali silitysvarat on maaritelty, TNC silittad ensin uran
seinat, ja jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talldin
vasemmanpuoleisen paatykaaren seindan ajetaan
tangentiaalisesti.

5 Sen jalkeen TNC silittda taskun pohjan sisalta ulospain.
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URAN JYRSINTA (Tyékierto 253))

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=

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

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

TNC esipaikoittaa tyokalun automaattisesti
tyOkaluakselilla. Huomioi 2. varmuusetdisyys Q204.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun
koneistustasossa takaisin uran keskelle,
koneistustason toisella akselilla ei tapahdu mitaan
paikoitusliikettd. Jos maarittelet uran sijainniksi
muuta kuin 0, TNC paikoittaa tydkalun yksinomaan
tyokaluakselilla toiseen varmuussyvyyteen. Aja
tydkalu takaisin aloitusasemaan ennen uutta
tyokierron kutsua ja ohjelmoi aina absoluuttinen likke
tydkierron kutsun jalkeen.

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
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.

TNC vahentaa asetussyvyyden tydkalutaulukossa
maariteltyyn teran pituuteen LCUTS, mikali terdn
pituus on lyhyempi kuin tydkierrossa maaritelty
asetussyvyys Q202.

Huomaa térmaysvaara!

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

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla TNC kdantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tydkalu ajaa
siis tyOkaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!

Kun tyokierto kutsutaan koneistuslaajuudella 2
(vain silitys), TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella
ensimmaiseen asetussyvyyteen!
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Koneistustyokierrot: Taskun jyrsinta / Varsijyrsinta / Uran jyrsinta
URAN JYRSINTA (Tyokierto 253))

5.4

Tyokiertoparametrit

253

154

>

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

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Valin silitys

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

Uran pituus Q218 (koneistustason padakselin
suuntainen arvo): Maérittele uran pidemman sivun
pituus Sisdansyodttdalue 0 ... 99999,9999

Uran leveys Q219 (koneistustason sivuakselin
suuntainen arvo): Syota sisaan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tyokalun
halkaisija (pitkauran jyrsintd) Maksimi uran leveys
rouhinnassa: kaksi kertaa tydkalun halkaisija.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Sivusilitysvara Q368 (inkrementaalinen):
Silitystydvara koneistustasossa. Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

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

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

0: Tyokaluasema = Uran keskipiste

1: Tydkaluasema = Uran vasen paaty

2: Tyokaluasema = Vasemman paatykaaren
keskipiste

3: Tyokaluasema = Oikean péaatykaaren keskipiste
4: Tydkaluasema = Uran oikea paaty

Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tyokalun syoéttdnopeus
jyrsinndssa yksikéssda mm/min. Sisdansydttoalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintdkoneistustapa koodilla
M3:

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: TNC kéayttaa arvoa GLOBAL DEF -
lauseesta (Jos syotat sisaan 0, koneistus tapahtuu
vastalastulla.)

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokappaleen pinnasta uran pohjaan.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

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

Syvyyssilitysvara Q369 (inkrementaalinen):
Silitystydvara syvyyssuunnassa. Sisdansyottdalue
0 ... 99999,9999

vi
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URAN JYRSINTA (Tyékierto 253)) 5.4

> Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tydkalun NC-lauseet
Iiike.ns)pe.gs jyrsin.nén .vii"rpeise"ss:‘a' asettelusyotdssa 8 CYCL DEF 253 URAN JYRSINTA
yksikéssd mm/min. Sisddnsydttdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ Q215=0  ;KONEIST. LAAJUUS
> Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Q218=80 ;URAN PITUUS
verran tydkalu asetetaan karan akselin suuntaisesti Q219=12 ;URAN LEVEYS

silityksen yhteydessa. Q338=0: Silitys yhdella

asetuksella. SisaansysttGalue 0 ... 99999,9999 QAL BT

» Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Q374=+0 ;KIERTOASEMA
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan. Q367=0 ;URAN SIJAINTI
IE;asglz;rlj:f:yo’ftoaIue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti Q207=500 ;JYRSINTASYGTTOARVO

> Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen): Q351=+1 S JYRSINTAMENETELMA
Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo. Q201=-20 ;SYVYYS
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999 Q202=5  ;ASETUSSYVYYS

> 2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- Q369=0.1 :SYVYYSTYOVARA
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja -
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrmaysta. Q206=150 giwgzsvo
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
PREDEF Q338=5 ;SILITYSASETUS

> Sisaanpistomenettely Q366: Sisdanpiston Q200=2  ;VARMUUSETAIS.

menettelytapa:

B (O = kohtisuora tunkeutuminen. Tydkalutaulukon
sisdanpistokulmaa ANGLE ei arvioida.

B 1, 2 = heilurimainen sisdanpisto.

Q203=+0 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q366=1  ;SISAANPISTO

Tyokalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun Q385=800 ;SILITYKSEN
tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn SYOTTOARVO
oltava erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa Q439=0  :SYOTTOPERUSTE

virheilmoituksen
B Vaihtoehtoinen PREDEF

> Silityksen syottoarvo Q385: Tydkalun likenopeus
sivu- ja syvyyssilityksessa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ

> Syottoperuste (0...3) Q439: Asetus, mihin
ohjelmoitu syottdarvo perustuu:
0: Syottoéarvo perustuu tydkalun karjen keskipisteen
rataan.
1: Sydttdarvo perustuu vain silityksessa tyokalun
sarmaan, muussa tapauksessa keskipisteen rataan.
2: Syottoarvo perustuu sivusilityksessa ja
syvyyssilityksessa tydkalun sarmaan, muussa
tapauksessa keskipisteen rataan.
3: Syottoarvo perustuu aina keskipisteen rataan.

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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Koneistustyokierrot: Taskun jyrsinta / Varsijyrsinta / Uran jyrsinta
55 PYOROURA (Tyékierto 254, DIN/ISO: G254)

5.5 PYOROURA (Tyékierto 254, DIN/ISO:
G254)

Tyokierron kulku

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

B Taydennyskoneistus: rouhinta, syvyyssilitys, sivusilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivusilitys

Rouhinta

1 Tydkalu tunkeutuu uran keskelle tydkalutaulukossa maaritellyn
tunkeutumiskulman mukaisella heiluriliikkeella ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely maaritelladn
parametrilla Q366

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

3 TNC vetaa tyokalua takaisin varmuusetaisyyden Q200 verran.
Jos uran leveys vastaa jyrsimen halkasijaa, TNC paikoittaa
tyokalun jokaisen asetusliikkeen jalkeen urasta ulos.

4 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
saavutettu

Silitys
5 Mikali silitysvarat on maaritelty, TNC silittdd ensin uran seinat,

ja jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talloin uran seinaan
ajetaan tangentiaalisesti.

6 Sen jalkeen TNC silittda uran pohjan sisalta ulospain.
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PYOROURA (Tyékierto 254, DIN/ISO: G254) 5.5

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Jos tydkalutaulukko 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
(sijainti).

TNC esipaikoittaa tyokalun automaattisesti
tyOkaluakselilla. Huomioi 2. varmuusetdisyys Q204.

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

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
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.

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

TNC vahentaa asetussyvyyden tydkalutaulukossa
maariteltyyn teran pituuteen LCUTS, mikali terdn
pituus on lyhyempi kuin tydkierrossa maaritelty
asetussyvyys Q202.

Huomaa térméaysvaara!

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

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon
sisaansyotolla TNC kdantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tyokalu ajaa
siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!

Kun tyokierto kutsutaan koneistuslaajuudella 2
(vain silitys), TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella
ensimmaiseen asetussyvyyteen!
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Koneistustyokierrot: Taskun jyrsinta / Varsijyrsinta / Uran jyrsinta
55 PYOROURA (Tyékierto 254, DIN/ISO: G254)

Tyokiertoparametrit

i > Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Maéarittele
ad koneistuslaajuus:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Valin silitys

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

» Uran leveys Q219 (koneistustason sivuakselin
suuntainen arvo): Syota sisaan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tyokalun
halkaisija (pitkauran jyrsintd) Maksimi uran leveys
rouhinnassa: kaksi kertaa tydkalun halkaisija.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Sivusilitysvara Q368 (inkrementaalinen):
Silitystydvara koneistustasossa. Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

> Jakoympyran halkaisija Q375: Maarittele
jakoympyran halkaisija. Sisdansyottoalue O ...
99999,9999

> Uran sijaintiperuste (0/1/2/3/4) Q367: Uran sijainti
tyokierron kutsumishetkella vaikuttavan tyokalun
aseman suhteen:
0: Tyokaluasemaa ei huomioida. Uran sijainti
maaraytyy sisdansyotetyn osaympyran keskipisteen
ja aloituskulman mukaan
1: Tyokaluasema = Vasemman paatykaaren
keskipiste. Aloituskulma Q376 perustuu tdhan
asemaan. SisdansyoOtettya osaympyran keskipistetta
ei huomioida
2: Tyokaluasema = Keskiakselin keskipiste.
Aloituskulma Q376 perustuu tdhan asemaan.
Sisdansyotettya osaympyran keskipistetta ei
huomioida
3: Tyokaluasema = Oikean urakaaren keskipiste.
Aloituskulma Q376 perustuu tdhan asemaan.
Sisdansyotettya osaympyran keskipistetta ei
huomioida

> 1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipiste koneistustason paaakselilla.
Vaikuttaa vain, jos Q367 = 0. Sisaansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

> 2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipiste koneistustason sivuakselilla
Vaikuttaa vain, jos Q367 = 0. Sisaansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

» Alkukulma Q376 (absoluuttinen): Syota sisdan
alkupisteen napakulma. Sisdansyottdalue
-360,000 ... 360,000

» Uran kaarikulma Q248 (inkrementaalinen):
Syo6téa sisdan uran kaaren avautumiskulma.
Sisdansyottdalue 0 ... 360,000
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PYOROURA (Tyékierto 254, DIN/ISO: G254)

ZA %
Q200

{1 369

Kulma-askel Q378 (inkrementaali): Kulma, jonka
verran koko uraa kierretdan. Kiertokeskipiste
sijaitsee osaympyran keskipisteessa.
Sisdansyottoalue -360,000 ... 360,000

lukumaara jakoympyrélla. Sisdansyottoalue 1 ...
99999

Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tydkalun syétténopeus
jyrsinndssa yksikéssa mm/min. Sisdansydttdalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintakoneistustapa koodilla
M3:

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: TNC kayttaa arvoa GLOBAL DEF -
lauseesta (Jos syotat sisaan 0, koneistus tapahtuu
vastalastulla.)

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen pinnasta uran pohjaan.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

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

Syvyyssilitysvara Q369 (inkrementaalinen):
Silitystydvara syvyyssuunnassa. Sisdansyottdalue
0 ... 99999,9999

Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tydkalun
likenopeus jyrsinnan viimeisessa asettelusyotdssa
yksikdssa mm/min. Sisdansyottdalue 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. Sisddnsydttoalue 0 ... 99999,9999
Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):
Tydkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2, varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrmaysta.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999
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Q368 Q204

Q203
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N

NC-lauseet

=3 |

8 CYCL DEF 254 PYOROURA

Q215=0
Q219=12
Q368=0.2
Q375=80

Q367=0

Q216=+50
Q217=+50
Q376=+45
Q248=90
Q378=0
Q377-=1

Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q369=0.1
Q206=150

Q338=5
Q200=2
Q203=+0

;KONEIST. LAAJUUS
;URAN LEVEYS
;SIVUTYOVARA

;JAKOYMPYRAN
HALKAISIJA

;URAN
SIJAINTIPERUSTE

;1. AKSELIN KESKIPISTE
;2. AKSELIN KESKIPISTE
;ALOITUSKULMA
;AVAUTUMISKULMA
;KULMA-ASKEL
;KONEISTUSTEN

;JYRSINTASYOTTOARVO
;JYRSINTAMENETELMA
;SYVYYS
;ASETUSSYVYYS
;SYVYYSTYOVARA

;SYVYYSAS.
SYOTTOARVO

;SILITYSASETUS
;VARMUUSETAIS.
;KOORDIN. YLAPINTA

159



Koneistustyokierrot: Taskun jyrsinta / Varsijyrsinta / Uran jyrsinta
55 PYOROURA (Tyékierto 254, DIN/ISO: G254)

> Sisaanpistomenettely Q366: Sisdanpiston Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

menettelytapa: _ P
0: kohtisuora sisaanpisto. Tyokalutaulukon Q366=1 SISAANPISTO

sisdanpistokulmaa ANGLE ei arvioida. Q385=800 ;SILITYKSEN
1, 2: heilurimainen sisaanpisto. Tydkalutaulukossa SYOTTOARVO
olevan aktiivisen tyokalun tunkeutumiskulman Q439=0 ;SYOTTOPERUSTE

ANGLE maérittelyn oltava erisuuri kuin 0. Muuten
TNC antaa virheilmoituksen
PREDEF: TNC kayttaa arvoa GLOBAL DEF -lauseesta

> Silityksen syottoarvo Q385: Tydkalun liikenopeus
sivu- ja syvyyssilityksessa yksikdssa mm/min.
Sisaansyottoalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ

> Syottoperuste (0...3) Q439: Asetus, mihin
ohjelmoitu syottdarvo perustuu:
0: Syottdarvo perustuu tyokalun karjen keskipisteen
rataan.
1: Sydttéarvo perustuu vain silityksessa tyokalun
sarmaan, muussa tapauksessa keskipisteen rataan.
2: Syottdéarvo perustuu sivusilityksessa ja
syvyyssilityksessa tydkalun sarmaan, muussa
tapauksessa keskipisteen rataan.
3: Syottdarvo perustuu aina keskipisteen rataan.

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

SUORAKULMAKAULA (tyokierto 256) 5.6

DIN/ISO: G256)

Tyokierron kulku

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

1

Tyokalu liikkuu tyokierron lahtdasemasta (kaulan keskipiste)
taskun koneistuksen aloitusasemaan. Aloitusasema maaritellaan
parametrilla Q437 Standardiasetus (Q437=0) on 2 mm oikealle
kaulan aihion vieressa.

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

Sen jalkeen tyokalu ajaa ja tangentiaalisesti kaulan muotoon ja
jyrsii sen yhdella ymparikierrolla.

Jos valmismittaa ei saavuteta yhdella kierroksella, TNC tekee
sivuttaisasettelun sen hetkiselld asetussyvyydella ja jyrsii sen
jalkeen yhden kierroksen ympéri. Talloin TNC huomioi aihion
mitan, valmismitan ja sallitun sivuttaisasettelun. Tama tyovaihe
toistetaan, kunnes maaritelty valmismitta on saavutettu. Kun sita
vastoin et ole valinnut aloituspistetta sivuttain vaan sijoittanut
sen nurkkaan (Q437 erisuuri 0), TNC jyrsii spiraalin muotoisesti
aloituspisteesta sisaanpain valmismitan saavuttamiseen saakka.

Jos syvyyssuunnassa tarvitaan lisdasetuksia, tyokalu
erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa takaisin kaulan
koneistuksen alkupisteeseen.

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun seuraavaan asetussyvyyteen ja
koneistaa kaulan talla syvyydella.

Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty kaulan syvyys on
saavutettu.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tydkalun vain tyokaluakselin
suuntaisesti tyokierrossa maariteltyyn varmuuskorkeuteen.
Loppuasema ei siis ole sama kuin alkuasema.
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SUORAKULMAKAULA (tyokierto 256)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=
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Esipaikoita tydkalu koneistustasossa aloitusasemaan
sadekorjauksella RO. Huomioi parametri Q367
(sijainti).

TNC esipaikoittaa tyokalun automaattisesti
tyOkaluakselilla. Huomioi 2. varmuusetdisyys Q204.

Ty6skentelysuunta méaaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

TNC vahentaa asetussyvyyden tyokalutaulukossa
maariteltyyn teran pituuteen LCUTS, mikali teréan
pituus on lyhyempi kuin tydkierrossa maaritelty
asetussyvyys Q202.

Huomaa térméaysvaara!

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

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

Jarjesta aivan kaulan viereen riittavasti tilaa
saapumisasemaa Q439 varten. Vahintadan tyokalun
halkaisija + 2 mm.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun
varmuusetaisyyteen tai jos maaritelty, niin 2.
varmuusetaisyyteen. Tydkalun loppuasema tydkierron
jalkeen ei ole sama kuin aloitusasemal!
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SUORAKULMAKAULA (tyokierto 256)

Tyokiertoparametrit

258

=)

» 1. sivun pituus Q218: Kaulan pituus,

koneistustason paaakselin suuntainen.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Aihiomitan sivun pituus 1 Q424: Kaulan aihon
pituus, kohtisuorassa koneistustason paaakseliin
nahden. Maarittele Aihiomitta sivun pituus 1
suuremmaksi kuin 1. sivun pituus. TNC toteuttaa
useampia sivuttaisasetuksia, jos aihiomitan 1 ja
valmismitan 1 vélinen ero on suurempi kuin sallittu
sivuttaisasettelu (tyokalun sade kertaa ratalimitys
Q370). TNC laskee aina vakiosivuttaisasettelun.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

2. sivun pituus Q219: Kaulan pituus,
koneistustason sivuakselin suuntainen. Maéarittele
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
(tydkalun sade kertaa ratalimitys Q370). TNC laskee
aina vakiosivuttaisasettelun. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999

Aihiomitan sivun pituus 2 Q425: Kaulan aihon
pituus, kohtisuorassa koneistustason sivuakseliin
nahden. Sisdansydttoalue 0 ... 99999,9999

Nurkan sade Q220: Kaulan nurkan sade.
Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,9999

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

Kiertoasema Q224 (absoluutti): Kulma, jonka verran
koko koneistusta kierretéaan. Kiertokeskipiste on
siind kohdassa, jossa tydkalu sijaitsee tydkierron
kutsun hetkella. Sisdansyottdalue -360,0000 ...
360,0000

Kaulan sijainti Q367: Kaulan sijainti tyokierron
kutsumishetkelld vaikuttavan tyokalun aseman
suhteen:

0: Tyokaluasema = Kaulan keskipiste

1: Tyokaluasema = Vasen alanurkka

2: Tyokaluasema = Oikea alanurkka

3: Tyokaluasema = Oikea ylanurkka

4: Tyokaluasema = Vasen ylanurkka

Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tyokalun syottdnopeus
jyrsinnassa yksikdssd mm/min. Sisdansyottdalue O
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
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» Jyrsintatapa Q351: Jyrsintdkoneistustapa koodilla
M3: _
+1 = Jyrsinta myotélastulla %
-1 = Jyrsinta vastalastulla 4 \ A4
PREDEF: TNC kayttaé arvoa GLOBAL DEF -
lauseesta (Jos syotat sisaan 0, koneistus tapahtuu Q200 Q204

0203
vastalastulla.) Q202

> Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys Q201
tyokappaleen pinnasta kaulan pintaan.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999 A 7

& =

> Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka J X

mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin 0. Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 NC-lauseet

> Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tydkalun 8 CYCL DEF 256 SUORAKULMAKAULA

liikenopeus ajettaessa syvyyteen yksikdssa _ .
mm/min. Siséansyottéalue O ... 99999,999 Q218=60 ;1. SIVUN PITUUS

vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO, FU, FZ Q424=74 ;AIHION MASSA 1
» Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Q219=40 ;2. SIVUN PITUUS
Efta_l_s__yys '_c_yo__kalun karjesta tyokappale_en pmtagn. _ Q424260 ;AIHION MASSA 2
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti =
PREDEF Q220=5 ;sNURKAN SADE
» Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen): Q368=0.2 ;SIVUTYOVARA
Tyokappaleen ylépinnan koordinaattiarvo. Q224=+0 ;KIERTOASEMA

Sisddnsyodttoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> 2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja

Q367=0  ;KAULAN SIJAINTI
Q207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO

tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta. Q351=+1 ;JYRSINTAMENETELMA
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti Q201=-20 :SYVYYS
PREDEF

> Ratalimityskerroin Q370: Q370 x tyokalun sdde Q20225 ASETUSSYVYYS
maaraa sivuttaisasettelun k. Sisdansyéttdalue Q206=150 ;SYVYYSAS.
0,1 ...1,9999 vaihtoehtoisesti PREDEF. SRR

» Saapumisasema (0...4) Q437 Tydkalun Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
saapumismenetelman asetus: Q203=+0 ;KOORDIN. YLAPINTA

0: Kaulasta oikealle (perusasetus) .
1: Vasen alanurkka Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

2: Oikea alanurkka Q370=1 ;RATALIMITYS

3: Oikea ylanurkka _ Q437=0  ;SAAPUMISASEMA
4: \Vasen ylanurkka Jos saapumisessa asetuksella
Q437=0 kaulan ylapinnassa on saapumismerkit, 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

valitse toinen saapumisasema.
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YMPYRAKAULA (Tyokierto 257, DIN/ISO: G257)

5.7 YMPYRAKAULA (Tyokierto 257, DIN/

ISO: G257)

Tyokierron kulku

Ympyrakaulan tyokierrolla 257 voidaan koneistaa kokonaan
ympyramainen kaula. TNC muodostaa ympyrakaulan spiraalin
muotoisella asetusliikkeella aloittaen aihion halkaisijan kohdalta.

1

Jos tydkalu on 2. varmuusetaisyyden alapuolella, TNC vetaa
tyokalun takaisin 2. varmuusetaisyyteen.

Tyokalu liikkuu kaulan keskipisteesta kaulan koneistuksen
aloitusasemaan. Alkupiste maaritelladn polaarikulmalla kaulan
keskipisteen suhteen parametrilla Q376.

TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX varmuusetaisyyteen Q200
ja siita edelleen syvyysasetuksen sydttdarvolla ensimmaiseen
asetussyvyyteen.

Sen jalkeen TNC muodostaa ympyrakaulan spiraalin muotoisella
asetusliikkeelld ottaen huomioon limityskertoimen.

TNC ajaa tydkalun pois muodosta tangentiaalista rataa 2 mm
verran.

Jos tarvitaan useampia syvyysasetuksia, uusi syvyysasetus
tapahtuu seuraavasta pisteesta poistumisliikkeen yhteydessa.

Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty kaulan syvyys on
saavutettu.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tydkalun — tangentiaalisen
poistumisliikkeen jalkeen — tydkaluakselin suuntaisesti
tyokierrossa maariteltyyn 2. varmuusetaisyyteen.
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5.7

YMPYRAKAULA (Tyokierto 257, DIN/ISO: G257)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=

166

Esipaikoita tydkalu koneistustasossa aloitusasemaan
(kaulan keskipiste) sadekorjauksella RO.

TNC esipaikoittaa tyokalun automaattisesti
tyOkaluakselilla. Huomioi 2. varmuusetdisyys Q204.

Ty6skentelysuunta méaaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun takaisin
aloitusasemaan.

TNC vahentaa asetussyvyyden tyokalutaulukossa
maariteltyyn teran pituuteen LCUTS, mikali teran
pituus on lyhyempi kuin tydkierrossa maaritelty
asetussyvyys Q202.

Huomaa térméaysvaara!

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 tydkappaleen pinnan
alapuolelle!

Tassa tyokierrossa TNC ei suorita saapumisliiketta!
Aloituskulmasta Q376 riippuen kaulan vieressa on
oltava kaytettavissa tilaa seuraavasti: vahintaan
tyokalun halkaisija + 2 mm. Térmaysvaara!

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun
varmuusetaisyyteen tai jos maaritelty, niin 2.
varmuusetaisyyteen. Tyokalun loppuasema tyokierron
jalkeen ei ole sama kuin aloitusasema!

Anna parametrissa Q376 aloituskulma valilla 0° ....
360° tarkan aloituskulman maarittelemiseksi. Jos
kaytat oletusarvoa -1, TNC laskee automaatisesti
sopivan aloitusaseman. Tama voi myos mahdollisesti
vaihdella!
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YMPYRAKAULA (Tyokierto 257, DIN/ISO: G257) 5.7

Tyokiertoparametrit
257 > Valmisosan halkaisija Q223: Valmiiksi koneistetun vi
L 7.® kaulan halkaisija. Sisdansydttoalue 0 ... 99999,9999

> Aihion halkaisija Q222: Aihion halkaisija
Sydta aihion halkaisijaksi suurempi arvo kuin
valmismittahalkaisija. TNC toteuttaa useampia
sivuttaisasetuksia, jos aihion halkaisijan ja
valmismittahalkaisijan valinen ero on suurempi
kuin sallittu sivuttaisasettelu (tyokalun sade
kertaa ratalimitys Q370). TNC laskee aina
vakiosivuttaisasettelun. Sisdansyo6ttoalue O ...
99999,9999

> Sivusilitysvara Q368 (inkrementaalinen):
Silitystydvara koneistustasossa. Sisdansyottoalue 0
.. 99999,9999 Yi

» Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tydkalun syottdnopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min. Sisdansyottdalue O e
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ 7

> Jyrsintatapa Q351: Jyrsintdkoneistustapa koodilla
M3:
+1 = Jyrsinta myotalastulla
-1 = Jyrsinta vastalastulla
PREDEF: TNC kayttaa arvoa GLOBAL DEF -
lauseesta (Jos syotat sisaan 0, koneistus tapahtuu
vastalastulla.)

> Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tydkappaleen pinnasta kaulan pintaan.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka B o0
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi zA 5
arvo kuin 0. Sisdansyo6ttalue 0 ... 99999,9999

> Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tydkalun 0203 Q200 Q204
liikenopeus ajettaessa syvyyteen yksikdssa Q202
mm/min. Sisaansyéttalue 0 ... 99999,999 if Q201

vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO, FU, FZ

» Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): A 7
Etdisyys tydkalun karjesta tydkappaleen pintaan. N4 X
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
PREDEF

Q222

x ¥
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YMPYRAKAULA (Tyokierto 257, DIN/ISO: G257)

Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylédpinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

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

Ratalimityskerroin Q370: Q370 x tyokalun sade
maaraa sivuttaisasettelun k. Sisdansyottoalue
0,1 ...1,414 vaihtoehtoisesti PREDEF

Alkukulma Q376: Polaarikulma kaulan

keskipisteen suhteen, josta tydkalu ajaa kaulaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 359°

NC-lauseet
8 CYCL DEF 257 YMPYRAKAULA

Q223=60 ;VALMISOSAN
HALKAISIJA

Q222=60 ;AIHION HALKAISIJA
Q368=0.2 ;SIVUTYOVARA
Q207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO
Q351=+1 ;JYRSINTAMENETELMA
Q201=-20 ;SYVYYS

Q202=5  ;ASETUSSYVYYS

Q206=150 ;SYVYYSAS.
SYOTTOARVO

Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q203=+0 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q370=1  ;RATALIMITYS
Q376=0  ;ALOITUSKULMA

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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MONIKULMAKAULA (Tyokierto 258, DIN/ISO: G258) 5.8

5.8 MONIKULMAKAULA (Tyokierto 258,
DIN/ISO: G258)

Tyokierron kulku

Tyokierrolla MONIKULMAKAULA voit perustaa saanndllisen

monikulmion ulkopuolisen koneistuksen avulla. Jyrsintavaihe
tapahtuu spiraalin muotoista rataa alkaen aihion halkaisijan h
kohdalta.

1 Jos tydkalu on koneistuksen alussa 2. varmuusetaisyyden
alapuolella, TNC vetaa tyokalun takaisin 2. varmuusetaisyyteen.

2 Kaulan keskeltd TNC liikuttaa tyokalun takaisin kaulan
koneistuksen aloituspisteeseen. Aloitusasema riippuu
ennen kaikkea aihion halkaisijasta ja kaulan kiertoasemasta.
Kiertoasema maaritelladn parametrilla Q366

3 Tyokalu liikkuu pikaliikkeella FMAX varmuusetaisyyteen Q200
ja siita edelleen syvyysasetuksen sydttdarvolla ensimmaiseen @ -
asetussyvyyteen.

4 Sen jalkeen TNC muodostaa monikulmakaulan
spiraalin muotoisella asetusliikkeella ottaen huomioon
ratalimityskertoimen.

5 TNC liikuttaa tyokalun tangentiaalista rataa ulkoa sisdanpain.

6 Tyokalu tekee karan akselin suuntaisen pikaliikkeen 2.
varmuusetdisyyteen.

7 Jos tarvitaan useampia syvyysasetuksia, TNC paikoittaa
tydkalun uudelleen kaulan koneistuksen aloituspisteeseen ja
asettaa tyokalun tdhan syvyyteen.

8 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty kaulan syvyys on
saavutettu.

9 Tyokierron lopussa tapahtuu tangentiaalinen poistumisliike. Sen
jalkeen TNC liikuttaa tydkalun tydkaluakselin suuntaisesti 2.
varmuusetaisyyteen.
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MONIKULMAKAULA (Tyokierto 258, DIN/ISO: G258)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=

170

Ennen tyokierron kdynnistysta on tydkalu
esipaikoitettava varmuusetaisyydelle karan akselin
suunnassa. Vie sen vuoksi tyokalu sddekorjauksella
RO kaulan keskelle.

TNC esipaikoittaa tyokalun automaattisesti
tyOkaluakselilla. Huomioi 2. varmuusetdisyys Q204.

Ty6skentelysuunta méaaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

TNC vahentaa asetussyvyyden tyokalutaulukossa
maariteltyyn teran pituuteen LCUTS, mikali teréan
pituus on lyhyempi kuin tydkierrossa maaritelty
asetussyvyys Q202.

Huomaa téorméaysvaara!

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

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

Tassa tyokierrossa TNC ei suorita saapumisliiketta!
Kiertoasemasta Q224 riippuen kaulan vieressa on
oltava kaytettavissa tilaa seuraavasti: vahintaan
tyokalun halkaisija + 2mm. Térmaysvaara!

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun
varmuusetaisyyteen tai jos maaritelty, niin 2.
varmuusetaisyyteen. Tydkalun loppuasema tydkierron
jalkeen ei ole sama kuin aloitusasemal!
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Tyokiertoparametrit

250 > Perusympyra Q573: Maarittele, perustuuko mitoitus
78 sisdympyraan vain ulkoympyraan:

0= Mitoitus perustuu sisdympyraan

1= Mitoitus perustuu ulkoympyraan

> Perusympyran halkaisija Q571: Sy6ta
perusympyran halkaisija. Parametrissa Q573
maaritelladn, perustuuko sisdansyotetty
halkaisija ulkoympyrdan vai sisdympyraan Q573.
Sisdansyottoalue: 0 ... 99999,9999

> Aihion halkaisija Q222: Anna aihion halkaisija.
Varmuusetaisyyden on oltava suurempi kuin
perusympyran halkaisija. TNC toteuttaa useampia
sivuttaisasetuksia, jos aihion halkaisijan ja
perusympyran halkaisijan valinen ero on suurempi
kuin sallittu sivuttaisasettelu (tyokalun sade
kertaa ratalimitys Q370). TNC laskee aina
vakiosivuttaisasettelun. Sisdansyottoalue O ...
99999,9999

kulmien lukumaara. TNC jakaa kulmat aina
tasavélein kaulalle: Sisdansyottdalue 3 ... 30

> Kiertoasema Q224: Maarittele, minka kulman
alla monikulmakaulan ensimmainen kulma tulee
valmistaa. Sisdansyottdalue: -360° ... +360°
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172

Sade/Viiste Q220: Syota arvo muotoelementin
sadetta tai viistettd varten. Positiivisella
sisdansyotollla 0 ... +99999,9999 TNC muodostaa
pyoristyksen monikulmakaulan jokaiseen nurkkaan.
Syottdmasi arvo vastaa talldin aina sadetta. Jos
syotat negatiivisen arvon 0 ... -99999,9999,

kaikki muotonurkat varustetaan viisteelld, jossa
sisdansyOtetty arvo vastaa viisteen pituuden arvoa.

Sivusilitysvara Q368 (inkrementaalinen):
Silitystydvara koneistustasossa. Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tydkalun syétténopeus
jyrsinndssa yksikéssa mm/min. Sisdansydttdalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintakoneistustapa koodilla
M3:

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: TNC kayttaa arvoa GLOBAL DEF -
lauseesta (Jos syotat sisaan 0, koneistus tapahtuu
vastalastulla.)

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen pinnasta kaulan pintaan.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

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

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

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
PREDEF

Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):
Tydkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

MONIKULMAKAULA (Tyokierto 258, DIN/ISO: G258)

NC-lauseet
8 CYCL DEF 258 MONIKULMAKAULA

Q573=1 ;PERUSYMPYRA

Q571=50 ;PERUSYMPYRAN
HALKAISIJA

Q222=120 ;AIHION HALKAISIJA
Q572=10 ;KULMIEN LUKUMAARA
Q224=40 ;KIERTOASEMA
Q500=2  ;SADE/VIISTE

Q368=0  ;SIVUTYOVARA

Q207=3000;JYRSINNAN
SYOTTOARVO

Q351=1  ;JYRSINTAMENETELMA
Q201=-18 ;SYVYYS
Q202=10 ;ASETUSSYVYYS

Q206=150 ;SYVYYSAS.
SYOTTOARVO

Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q203=+0 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q370=1  ;RATALIMITYS

Q215=0 ;KONEISTUKSEN
LAAJUUS

Q369=0  ;SYVYYSTYOVARA

Q338=0  ;SILITYKSEN
ASETUSLIIKE

Q385=800 ;SILITYKSEN
SYOTTOARVO

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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MONIKULMAKAULA (Tyokierto 258, DIN/ISO: G258)

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
PREDEF

Ratalimityskerroin Q370: Q370 x tyokalun sade
maaraa sivuttaisasettelun k. Sisdansyottoalue
0,1 ...1,414 vaihtoehtoisesti PREDEF

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

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Valin silitys

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

Syvyyssilitysvara Q369 (inkrementaalinen):
Silitystydvara syvyyssuunnassa. Sisdansyottdalue
0 ... 99999,9999

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
verran tyokalu asetetaan karan akselin suuntaisesti
silityksen yhteydessa. Q338=0: Silitys yhdella
asetuksella. Sisdansydttoalue 0 ... 99999,9999
Silityksen syottoarvo Q385: Tyokalun liikenopeus
sivu- ja syvyyssilityksessa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ
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Koneistustyokierrot: Taskun jyrsinta / Varsijyrsinta / Uran jyrsinta
5.9 KONEISTUSTASO (tyokierto 233)

5.9 KONEISTUSTASO (tydkierto 233,
DIN/ISO: G233)

Tyokierron kulku

Tyokierrolla 233 voidaan suorittaa tasaisen pinnan tasojyrsinta

useilla asetusliikkeilla ja huomioimalla silitystydvara. Lisaksi

voit osoittaa tydkierrossa myds sivuseinia, jotka huomioidaan

tasopinnan koneistuksen yhteydessa. Tyokierrossa on kaytettavissa

erilaisia koneistusmenetelmia:

B Menetelma Q389=0: Railomainen koneistus, sivusuuntainen
asetusliike koneistettavan pinnan ulkopuolella

B Menetelma Q389=1: Railomainen koneistus, sivusuuntainen
asetusliike koneistettavan pinnan reunalla

B Menetelméa Q389=2: Koneistus rivittdin ja yliajolla,
sivusuuntainen asetusliike pikaliikkeelld tapahtuneen
vetaytymisen jalkeen

B Menetelméa Q389=3: Koneistus rivittdin ilman yliajoa,
sivusuuntainen asetusliike pikaliikkeella tapahtuneen
vetdytymisen jalkeen

B Menetelma Q389=4: Spiraalimainen koneistus ulkoa sisdanpain

1 TNC paikoittaa tytkalun pikaliikkeellda FMAX hetkellisasemasta
koneistustasossa alkupisteeseen 1: koneistustason aloituspiste
on siirretty tyokalun sateen ja sivuttaisen varmuusetaisyyden
verran tyokappaleen viereen.

2 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suuntaisella pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyyteen.

3 Sen jalkeen tyokalu liikkuu jyrsinnan syoéttdarvolla Q207 karan
akselin suunnassa TNC:n laskemaan asetussyvyyteen.
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KONEISTUSTASO (tyékierto 233) 5.9

Menetelma Q389=0 ja Q389 =1

Menetelmat Q389=0 ja Q389=1 eroavat toisistaan yliajon osalta
tasojyrsinnassa. Kun Q389=0, loppupiste sijaitsee tasopinnan
ulkopuolella. Kun Q389=1, se sijaitsee tason reunalla. TNC laskee
loppupisteen 2 sivun pituuden ja sivuttaisen varmuusetaisyyden
perusteella. Menetelmassa Q389=0 TNC liikuttaa tydkalua lisdksi
tyokalun sateen verran tasopinnan ylapuolella.

4 Tydkalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottdarvolla
loppupisteeseen

5 Sen jalkeen TNC siirtda tyokalun esipaikoituksen syottdarvolla
poikittain seuraavan rivin alkupisteeseen; TNC laskee
siirtyman ohjelmoidun leveyden, tydkalun sateen,
maksimiratalimityskertoimen ja sivuttaisen varmuusetaisyyden
perusteella.

6 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun jyrsintasyottdarvolla takaisin
vastakkaiseen suuntaan.

7 Tama liikesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu.

8 Siitd TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX takaisin
aloituspisteeseen

9 Jos tarvitaan useampia asetusliikkeitd, TNC ajaa tyokalun
karan akselin suuntaisesti paikoitussyottdarvolla seuraavaan
asetussyvyyteen.

10 Tama liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitdan vain sisaansyotetty
silitystyovara silityssyottoarvolla.

11 Lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeellda FMAX takaisin
2. Varmuusetaisyys
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5.9 KONEISTUSTASO (tyokierto 233)

Menetelma Q389=2 ja Q389 =3

Menetelmat Q389=2 ja Q389=3 eroavat toisistaan yliajon osalta
tasojyrsinnassa. Kun Q389=2, loppupiste sijaitsee tasopinnan
ulkopuolella. Kun Q389=3, se sijaitsee tason reunalla. TNC laskee
loppupisteen 2 sivun pituuden ja sivuttaisen varmuusetaisyyden
perusteella. Menetelmassa Q389=2 TNC liikuttaa tydkalua lisdksi
tyokalun sateen verran tasopinnan ylapuolella.

4 Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasydttoarvolla
loppupisteeseen

5 TNC ajaa tyokalun karan akelin suunnassa varmuusetaisyyden
verran hetkellisen asetussyvyyden ylapuolelle ja ajaa siita
pikaliikkkeen nopeudella FMAX suoraan takaisin seuraavan rivin
aloituspisteeseen. TNC laskee siirtyman ohjelmoidun leveyden,
tydkalun sateen, maksimiratalimityskertoimen ja sivuttaisen
varmuusetaisyyden perusteella.

6 Sen jalkeen tyokalu siirretdan uudelleen hetkelliseen
asetussyvyyteen ja siita edelleen loppupisteen suuntaan

7 Tama rivijyrsintaliike toistetaan niin usein, kunnes maaritelty

pinta on kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa TNC
paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX takaisin aloituspisteeseen

8 Jos tarvitaan useampia asetusliikkeitd, TNC ajaa tyokalun
karan akselin suuntaisesti paikoitussyottdarvolla seuraavaan
asetussyvyyteen.

9 Tama liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitdan vain sisaansyotetty
silitystyovara silityssyottoarvolla.

10 Lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeellda FMAX takaisin
2. Varmuusetaisyys
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KONEISTUSTASO (tyékierto 233) 5.9

Menetelma Q389=4

4 Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottoarvollaja
tangentiaalisen saapumisliikkeen mukaisesti jyrsintaradan
aloituspisteeseen.

5 TNC koneistaa tasopinnan jyrsintasyottdarvolla ulkoa sisdanpain
kayttdmalla aina vain lyhyempaa jyrsintarataa. Sivuttaisen
vakioasetusliikkeen avulla tydkalu on koko ajan jatkuvassa
kosketuksessa.

6 Tama liikesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa TNC paikoittaa
tyokalun pikaliikkeelld FMAX takaisin aloituspisteeseen

7 Jos tarvitaan useampia asetusliikkeitd, TNC ajaa tyokalun
karan akselin suuntaisesti paikoitussyottdarvolla seuraavaan
asetussyvyyteen.

8 Tama liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitdan vain sisaansyotetty
silitystyovara silityssyottoarvolla.

9 Lopuksi TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX takaisin
2. Varmuusetaisyys

Rajoitus
Voit rajoittaa tasonpinnan koneistuista kayttamalla rajauksia, esim.
ottamalla koneistuksessa huomioon sivuseinat tai korot. Rajauksen Yi
avulla méaaritelty sivuseina koneistetaan siihen mittaan saakka, MAX
joka maaraytyy aloituspisteesta tai muodostuu tasonpinnan sivun
pituuden perusteella. Rouhinnassa TNC huomioi sivuttaisen
tydvaran — silityksessa tyovara palvelee tydkalun esipaikoitusta | TR n
varten. e ]
_______ O .
A
. B
@ .
MIN X
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5.9

KONEISTUSTASO (tyokierto 233)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=

178

Esipaikoita tydkalu koneistustasossa aloitusasemaan
sadekorjauksella RO. Huomioi koneistussuunta.

TNC esipaikoittaa tyokalun automaattisesti
tyOkaluakselilla. Huomioi 2. varmuusetdisyys Q204.

Maarittele 2. varmuusetdisyys Q204 niin, ettei
tdrmaysta tydkappaleeseen 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).

Huomaa térméaysvaara!

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

Huomaa, etta aloituspisteen ollessa pienempi

kuin lopetuspiste TNC kaantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tydkalu ajaa

siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan
alapuolelle!
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KONEISTUSTASO (tyékierto 233)

Tyokiertoparametrit

> Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Maarittele

koneistuslaajuus:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Valin silitys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos
kyseinen silitystyodvara (Q368, Q369) on maaritelty.
Jyrsintamenetelma (0 - 4) Q389: Maarittele, kuinka
TNC:n tulee koneistaa pinta:

0: Railomainen koneistus, sivusuuntainen asetusliike
jyrsintasydttodarvolla koneistettavan pinnan
sisapuolella.

1: Railomainen koneistus, sivusuuntainen asetusliike
jyrsintasyéttdarvolla koneistettavan pinnan reunalla.
2: Koneistus riveittain, vetaytymisliike takaisin ja
sivusuuntainen asetus paikoitussyottdarvolla

3: Koneistus riveittain, vetaytymisliike takaisin

ja sivusuuntainen asetus paikoitussyottdarvolla
koneistettavan tason reunalle

4: Spiraalimainen koneistus tasasuuruisella
asetuksella ulkoa siséanpain

Jyrsintasuunta Q350: Koneistustaso, jonka mukaan
koneistus suunnataan:

1. Paaakseli = koneistusakseli

2: Sivuakseli = koneistusakseli

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen):
Rivijyrsittadvan pinnan pituus koneistustason
paaakselilla, perustuu 1. akselin alkupisteeseen.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen):
Koneistettavan pinnan pituus koneistustason
sivuakselin suuntaisesti Etumerkin avulla voit
asettaa ensimmaisen poikittaisasetuksen suunnan
2. akselin alkupisteen suhteen. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

3. akselin alkupiste Q227 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinta, josta asetussy6tot lasketaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999
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KONEISTUSTASO (tyokierto 233)

5.9

180

v

3. akselin loppupiste Q386 (absoluuttinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa pinnan tasojyrsinta
suoritetaan. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Syvyyssilitysvara Q369 (inkrementaalinen): Arvo,
jonka mukaan viimeinen asetusliike tehdaan.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

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

Ratalimityskerroin Q370: Maksimaalinen
sivuttaisasetus k. TNC laskee todellisen
sivuttaisasetuksen 2. sivun pituuden (Q219) ja
tyokalun sateen perusteella niin, etta jokainen
sivuttaisasetus koneistetaan yhta suurena.
Sisdansyottdalue: 0.1 ... 1.9999.

Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tyokalun sydttdnopeus
jyrsinndssa yksikdssa mm/min. Sisdansydttoalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Silityksen syottoarvo Q385: Tyokalun likenopeus
jyrsinnan viimeisessa asettelusyotdssa yksikossa
mm/min. Sisdansyottéalue 0 ... 99999,9999
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Esipaikoituksen syottoarvo Q253: Tydkalun
likenopeus ajettaessa aloitusasemaan ja kullekin
seuraavalle riville yksikdssda mm/min; jos ajat
materiaaliin poikittain (Q389=1), TNC tekee
poikittaisasetusliikkeen jyrsintdsyottdarvolla Q207
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
FMAX, FAUTO

Sivusuuntainen varmuusetdisyys Q357
(inkrementaalinen): Tydkalun sivusuuntainen
etaisyys tyOkappaleesta ajettaessa ensimmaiseen
asetussyvyyteen, ja etaisyys jolla sivuttainen
asetusliike tehdaan koneistusmenetelmissa Q389=0
ja Q389=2. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
PREDEF

NC-lauseet

8 CYCL DEF 233 TASOJYRSINTA

Q215=0
Q389=2
Q350=1

Q218=120
Q219=80

Q227=0

Q386=-6

Q369=0.2

Q202=3
Q370=1

Q207=500

Q385=800

Q253=750

Q357=2

Q200=2

Q204=50

Q347=0
Q348=0
Q349=0
Q220=2
Q368=0
Q338=0

;KONEIST. LAAJUUS
;JYRSINTAMENETELMA
;JYRSINTASUUNTA

;1. SIVUN PITUUS

;2. SIVUN PITUUS
;ALOITUSPISTE 3.

AKSELILLA

;LOPPUPISTE 3.
AKSELILLA

:SYVYYSTYOVARA
;MAKS. SYVYYSASETUS
;RATALIMITYS

;JYRSINNAN
SYOTTOARVO

;SILITYKSEN
SYOTTOARVO

;ESIPAIK. SYOTTOARVO

;VARM. ETAISYYS
SIVUTTAIN

;VARMUUSETAISYYS

;2. VARMUUSETAISYYS
;1. RAJOITUS

;2. RAJOITUS

;3. RAJOITUS

;NURKAN SADE
;SIVUTYOVARA
;SILITYSASETUS SILITYS

9 L X+0 Y+0 RO FMAX M3 M99
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KONEISTUSTASO (tyékierto 233)

> 2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
PREDEF

> 1. rajoitus Q347: Valitse se tyokappaleen sivu,
jossa tasopintaa rajoitetaan sivuseinan avulla (ei
mahdollinen spiraalimaisessa koneistuksessa).
Sivuseinan sijaintikohdasta riippuen TNC rajoittaa
tasopinnan koneistamisen vastaavaan aloituspisteen
koordinaattiin tai sivun pituuteen: (ei mahdollinen
spiraalimaisessa koneistuksess):
Sisdansyottd 0: Ei rajoitusta
Sisdansyottd -1: Rajoitus negatiivisella paaakselilla
Sisdansyottd +1: Rajoitus positiivisella padakselilla
Sisdansyottd -2: Rajoitus negatiivisella sivuakselilla
Sisdansyottd +2: Rajoitus positiivisella sivuakselilla

> 2. rajoitus Q348: Katso parametri 1. rajoitus Q347

> 3. rajoitus Q348: Katso parametri 1. rajoitus Q347

» Nurkan sade Q220: Nurkan séde rajoituksissa (Q347
- Q349). Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

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

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

5.10 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Taskun, kaulan ja uran jyrsinta
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Koneistustyokierrot: Kuviomaarittelyt

6.1 Perusteet

6.1 Perusteet

Yleiskuvaus

TNC siséltaa kaksi tyokiertoa, joilla voi muodostaa suoraan

pistekuvioita:

Ohjelmanappain Tyokierto Sivu
220 PISTEKUVIO 187
YMPYRAKAARELLA

221 PISTEKUVIO SUORALLA 190

Tyokiertojen 220 ja 221 kanssa voit yhdistellad seuraavia
koneistustydkiertoja:

=

Kun muodostat epasaanndllisia pistekuvioita, kayta
talloin pistetaulukkoa ja kaskya CYCL CALL PAT(katso

"Pistetaulukot", Sivu 71).

PATTERN DEF -toiminnolla on kaytettavissa muitakin
saannollisia pistekuvioita (katso "Kuviomaarittely
PATTERN DEF", Sivu 64).

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
Tyokierto 257
Tyokierto 262
Tyokierto 263
Tyokierto 264
Tyokierto 265
Tyokierto 267

186

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)

SUORAKULMATAPP
YMPYRAKAULA

KIERTEEN JYRSINTA
KIERREUPOTUKSEN JYRSINTA
REIKAKIERTEEN JYRSINTA
KIERUKKA-REIKAKIERTEEN JYRSINTA
ULKOKIERTEEN JYRSINTA
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PISTEKUVIO KAARELLA (tyokierto 220)

6.2 PISTEKUVIO KAARELLA (tyokierto
220, DIN/ISO: G220)

Tyokierron kulku
1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen.
Jarjestys:
B 2. Ajo varmuusetaisyydelle (kara-akseli)
®  Ajo koneistustason aloituspisteeseen

B Ajo varmuusetdisyydelle tyokappaleen ylapinnasta (kara-
akseli)

2 Tassa asemassa TNC suorittaa viimeksi maaritellyn
koneistustydkierron

3 Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun suoraviivaisella tai
kaarevalla liikkeelld seuraavan koneistuksen aloituspisteeseen;
tésséa yhteydessa TNC pysahtyy varmuusetaisyydelle (tai 2.
varmuusetaisyydelle)

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

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Tyokierto 220 DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta
E> tyokierto 220 kutsuu automaattisesti viimeksi

maaritellyn koneistustydkierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustydkierroista

200 ... 209 ja 251 ... 267 tyokierron 220 kanssa,

varmuusetaisyys, tyokappaleen ylapinnan

koordinaatit ja 2. varmuusetaisyys ovat voimassa

tydkierron 220 maarittelyn mukaisina.

Kun suoritat taman tyodkierron yksittaislausekaytolla,

ohjaus pyséahtyy pistekuvion pisteiden valissa.
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Koneistustyokierrot: Kuviomaarittelyt
PISTEKUVIO KAARELLA (tyokierto 220)

6.2

Tyokiertoparametrit

220

188

>

Keskip. 1. akselilla Q216 (absoluuttinen):
Jakoympyran keskipiste koneistustason paaakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Keskip. 2. akselilla Q217 (absoluuttinen):

Jakoympyran keskipiste koneistustason sivuakselilla.

Sisddnsyodttoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Jakoympyran halkaisija Q244: Jakoympyran
halkaisija. Sisaansyottdalue 0 ... 99999,9999

Aloituskulma Q245 (absoluuttinen): Koneistustason
paadakselin ja jakoympyran ensimmaisen
koneistuksen alkupisteen valinen kulma.
Sisaansyottdalue -360,000 ... 360,000

Loppukulma Q246 (absoluuttinen): Koneistustason
paaakselin ja jakoympyran viimeisen koneistuksen
alkupisteen valinen kulma (ei koske taysiympyraa);
maarittele eri loppukulma kuin alkukulma; jos
loppukulma maaritelladn suuremmaksi kuin
alkukulma, silloin koneistetaan vastapaivaan,

muuten myotapaivaan. Sisaansyottdalue -360,000 ...

360,000

Kulma-askel Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen):
Jakoympyran kahden koneistuksen valinen kulma;
Jos kulma-askel on nolla, talléin TNC laskee kulma-
askeleen alkukulman, loppukulman ja koneistusten
lukumaaran perusteella; kun kulma-askel on
annettu, talldin TNC ei huomioi loppukulmaa; kulma-
askeleen etumerkki maaraa koneistussuunnan (-

= myoOtapaivaan). Sisdansyottoalue -360,000 ...
360,000

lukumaara jakoympyralla. Sisdansyottoalue 1 ...
99999

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):

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

x Y

z
Q200 Q204
Q203 :

=Y

NC-lauseet
53 CYCL DEF 220 KUVIOYMPYRA
Q216=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
Q217=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE

Q244=80 ;JAKOYMPYRAN
HALKAISIJA

Q245=+0 ;ALOITUSKULMA
Q246=+360;LOPPUKULMA
Q247=+0 ;KULMA-ASKEL
Q241=8  ;KONEISTUSTEN

LUKUMAARA
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PISTEKUVIO KAARELLA (ty6kierto 220) 6.2

> 2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja

tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta. Q203=+30 ;KOORDIN. YLAPINTA

Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
> Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Asetus, kuinka Q301=1 ;AJO

tyokalu liikkuu koneistusten valilla: VARM.KORKEUTEEN

0: Koneistusten valilla ajetaan varmuusetaisyydelle Q365=0  ;LIIKETAPA

1: Koneistusten valilla ajetaan
2. varmuusetaisyydelle

> Liiketapa? Suora=0/Kaari=1 Q365: Asetus, milla
ratatoiminnolla tydkalun tulee liikkua koneistusten
valill:
0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti
1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren
mukaista rataa osaympyran halkaisijalla
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Koneistustyokierrot: Kuviomaarittelyt
6.3 PISTEKUVIO SUORALLA (tyokierto 221)

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

Tyokierron kulku
1 TNC paikoittaa tytkalun automaattisesti hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen
Jarjestys:
B 2. Ajo varmuusetaisyydelle (kara-akseli)
®  Ajo koneistustason aloituspisteeseen

B Ajo varmuusetdisyydelle tyokappaleen ylapinnasta (kara-
akseli)

2 Tassa asemassa TNC suorittaa viimeksi maaritellyn
koneistustydkierron

3 Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun seuraavan koneistuksen
alkupisteeseen; Tassa yhteydessa TNC pysahtyy
varmuusetaisyydelle (tai 2. varmuusetaisyydelle)

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

5 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun toisen rivin viimeiseen
pisteeseen ja suorittaa siina koneistuksen

6 Siita edelleen TNC paikoittaa tyokalun padakselin negatiivisessa
suunnassa seuraavan koneistuksen alkupisteeseen

7 Tama tyovaihe (6) toteutetaan, kunnes kaikki toisen rivin
koneistukset on suoritettu
8 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun seuraavan rivin alkupisteeseen

9 Kaikki rivit toteutetaan edestakaisella liikkkeella

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

tydkierto 221 kutsuu automaattisesti viimeksi
maaritellyn koneistustydkierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustydkierroista

200 ... 209 ja 251 ... 267 tyokierron 221 kanssa,
varmuusetaisyys, tyokappaleen ylapinnan
koordinaatit, 2. varmuusetaisyys ja kiertoasema ovat
voimassa tydkierron 221 maarittelyn mukaisina.

E> Tyokierto 221 DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta

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

Kun suoritat tdman tydkierron yksittaislausekaytolla,
ohjaus pyséahtyy pistekuvion pisteiden valissa.
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PISTEKUVIO SUORALLA (tyokierto 221) 6.3

Tyokiertoparametrit

221

>

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

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

Etaisyys 1. akselilla Q237 (inkrementaalinen):
Yksittaisten pisteiden valinen etaisyys samalla rivilla

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

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

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

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

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Asetus, kuinka
tyokalu liikkuu koneistusten valilla:

0: Koneistusten valilla ajetaan varmuusetaisyydelle
1: Koneistusten valilla ajetaan

2. varmuusetaisyydelle
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o
Q224
Q226 @/@
N !
X
Q225
z A
Q200 Q204
Q203
X
NC-lauseet

54 CYCL DEF 221 KUVIOSUORA

Q225=+15
Q226=+15
Q237=+10
Q238=+8
Q242=6

Q243=4
Q224=+15
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q301=1

;1. AKSELIN ALKUPISTE
;2. AKSELIN ALKUPISTE
;1. AKSELIN ETAISYYS
;2. AKSELIN ETAISYYS
;SARAKKEIDEN

LUKUMAARA

;RIVIEN LUKUMAARA
;KIERTOASEMA

; VARMUUSETAIS.
;KOORDIN. YLAPINTA
;2. VARMUUSETAIS.

;AJO
VARM.KORKEUTEEN
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Koneistustyokierrot: Kuviomaarittelyt
6.4 Ohjelmointiesimerkit

6.4 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Reikakaari

100

70

25

30 90 100

-—
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Ohjelmointiesimerkit 6.4
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Koneistustyokierrot. Muototasku
7.1  Sl-tyokierrot

71 SL-tyokierrot

Perusteet

Sl-tyokierroilla voit koneistaa monimutkaisia muotoja, jotka

voivat sisaltda enintdan 12 osamuotoa (taskuja tai saarekkeita).
Yksittaiset osamuodot syotetaan sisaan aliohjelmina. TNC laskee
kokonaismuodon osamuotojen listan (aliohjelmanumerot) perusteella,
joka maaritellaan tyokierrossa 14 MUQOTO.

Sl-tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit
ohjelmoida yhdessa Sl-tydkierrossa enintddn 16384

muotoelementtia.

Sl-tydkierrot suorittavat sisaisesti laajoja ja
monimutkaisia laskutoimituksia ja niiden tuloksena
saatuja koneistuksia. Turvallisuussyista kannattaa
ohjelma testata graafisesti aina ennen koneistuksen
suorittamista ! Nain voit helposti paatella, tuleeko
TNC:n maarittama koneistus toteutumaan oikein.

Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL
muotoaliohjelmassa, sinun tulee myds osoittaa tai
laskea ne muotoaliohjelman sisalla.

Aliohjelmien ominaisuudet

m Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisalla, ne vaikuttavat myoés mydhemmissa
aliohjelmissa, tosin niita ei taydy peruuttaa tyokierron kutsun
jalkeen.

B TNC paattelee taskun siita, etta tyokalu kulkee muodon sisall3,
esim. muodon kuvaus mydtapaivaan sadekorjauksella RR

B TNC paattelee saarekkeen siita, etta tydkalu kulkee muodon
ulkopuolella, esim. muodon kuvaus mydtapaivaan sadekorjauksella
RL

® Aliohjelmat eivat saa sisaltaa koordinaatteja kara-akselilla

B Ohjelmoi aliohjelman ensimmaisessa lauseessa aina molemmat
akselit.

m Kun kdytat Q-parametreja, toteuta laskutoimitukset ja osoitukset
vain asianomaisten muotoaliohjelmien sisalla.
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Aihe: Koneistus SL-tyokierroilla

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 MUOTO ...

13 CYCL DEF 20 MUOTOTIEDOT ...

16 CYCL DEF 21 ESIPORALUS ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 ROUHINTA ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 SYVYYSSILITYS ...

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 SIVUSILITYS ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM



SL-tyokierrot

Koneistustyokiertojen ominaisuudet

TNC paikoittaa ennen jokaista tydkiertoa automaattisesti
varmuusetaisyyteen — paikoita tydkalu ennen tydkierron
kutsumista turvalliseen asemaan.

Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tydkalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari

»Sisanurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tyokalu ei jaa
paikalleen, jyrsinteran jaljet estetaan (koskee vain ulointa rataa

rouhinnassa ja sivun silityksessa).

Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrarataa tangentiaalisella
litynnalla

Syvyyssilityksessa TNC ajaa tyokalun niinikdan ympyrakaaren
mukaista rataa tangentiaalisellaliitynnélla tytkappaleeseen (esim.:
Kara-akseli Z: Ympyrékaarirata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympariinsd myotalastulla tai vastalastulla

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tydvara ja
varmuusetaisyys, maaritelldan tydkierrossa 20 MUOTOTIEDOT.

Yleiskuvaus
Ohjelmanappain Tyokierto Sivu
14 14 MUQTO (ehdottomasti tarpeen) 198
ze 20 MUOTOTIEDOT (ehdottomasti 203
e tarpeen)
21 21 ESIPORAUS (valitaan tarvittaessa) 205
@
22 22 ROUHINTA (ehdottomasti 207
C™ tarpeen)
23 23 SYVYYSSILITYS (valitaan 211
) tarvittaessa)
24 24 SIVUSILITYS (valitaan 213
CE tarvittaessa)
Laajennetut tyokierrot:
Ohjelmanappain Tyokierto Sivu
2= 25 MUOTORAILO 216
270 MUOTORAILON TIEDOT 218

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja tydkierto-ohjelmointi | 10/2015

71

197



Koneistustyokierrot. Muototasku
72 MUOTO (Tyokierto 14, DIN/ISO: G37)

712 MUOTO (Tyokierto 14, DIN/ISO: G37)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Tyokierrossa 14 MUQTO listataan kaikki aliohjelmat, jotka ladotaan
paallekkainen kokonaismuotoon.

Tyokierto 14 on DEF-aktiivinen, miké tarkoittaa, etta
ne tulevat voimaan ohjelmassa heti maéarittelysta

alkaen.
Tyokierrosa 14 voidaan listata enintdan 12 aliohjelmaa
(osamuotoa).

Tyokiertoparametrit

14 » Muodon label-numero: Sy6ta sisaan kaikkien

LBL 1...N paallekkain ladottavien yksittaisten aliohjelmien

Label-numerot. Vahvista jokainen numero
nappaimella ENT ja paata sisaansyottd nappaimella
END. Enintdan 12 aliohjelmanumeron sisaansyotto
1...65535
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Paallekkaiset muodot 7.3

~N

3 Paallekkaiset muodot

Perusteet

Uuteen muotoon voidaan latoa paallekkain taskuja ja saarekkeita.
Nainollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa.

NC-lauseet

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

Seuraavat ohjelmaesimerkit ovat muotoaliohjelmia,
joita kutsutaan paaohjelmassa tyokierrolla 14
MUQTO.

Taskut A ja B ovat paallekkain.
TNC laskee leikkauspisteet S1 ja S2, niita ei tarvitse ohjelmoida..
Taskut on ohjelmoitu taysiympyroina.

Aliohjelma 1: Tasku A

Aliohjelma 2: Tasku B
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7 Koneistustyokierrot. Muototasku
7.3 Paallekkaiset muodot

~Summa”“-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seké yhteinen
paallekkainen pinta:
® Pintojen A ja B on oltava taskuja.

B Ensimmaisen taskun (tyokierrossa 14) taytyy alkaa toisen taskun
ulkopuolelta.

pl pl
5 5
~, ~+
® Y
w >

N
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~Erotus”-pinta

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteista paallekkaista
osuutta:

B Pinnan A on oltava tasku ja pinnan B on oltava saareke.

B A:n taytyy alkaa B:n ulkopuolelta.

B B:n taytyy alkaa A sisapuolelta.

p p
5 5
~r -,
® o
® >
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Paallekkaiset muodot
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7 Koneistustyokierrot. Muototasku
7.3 Paallekkaiset muodot

~Leikkaus”-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paallekkdinen pintaosuus.
(Yksinkertaisesti ulkopuoliset pinnat jatetaan koneistamatta.)

® Pintojen A ja B on oltava taskuja.
B A:n taytyy alkaa B:n sisdpuolelta.

pl 3
5 5
~ -+
o o
w >

N
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MUOTOTIEDOT (Tyokierto 20, DIN/ISO: G120)

74 MUOTOTIEDOT (Tyokierto 20, DIN/
ISO: G120)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Tyokierrossa 20 maaritellaan koneistustiedot osamuotoja siséltaville
aliohjelmille.

se tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta
alkaen.

Tyokierrossa 20 maaritellyt koneistustiedot ovat
voimassa tydkierroille 21 ... 24.

E> Tyokierto 20 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit
syvyydeksi = 0, TNC suorittaa kyseisen tydkierron
syvyydella 0.

Jos kaytat Sl-tyokiertoja Q-parametriohjelmissa,
talldin parametreja Q1 ... Q20 ei saa kayttaa
ohjelmaparametreina.
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Koneistustyokierrot. Muototasku
MUOTOTIEDOT (Tyokierto 20, DIN/ISO: G120)

714

Tyokiertoparametrit

2e
MUOTO-
TIEDOT

>

Jyrsintasyvyys Q1 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokappaleen pinnasta taskun pohjaan
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Ratalimitys Kerroin Q2: Q2 x tydkalun sdde maaraa
sivuttaisasettelun k. Sisaansyottdalue -0,0001 ...
1,9999

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): Silitystydvara
koneistustasossa. Sisdansyottdalue -99999,9999 ...
99999,9999

Syvyyssilitysvara Q4 (inkrementaalinen):
SilitystyOvara syvyyssuunnassa.. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti Q5
(absoluuttinen): Tydkappaleen ylapinnan
absoluuttinen koordinaatti. Sisddnsyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetaisyys Q6 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun teran sarmasta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen
korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta
tyokappaleeseen (valipaikoitusta ja tydkierron
lopussa tapahtuvaa vetaytymista varten).
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999
Sisapyoristyssade Q8: Pyoristyssade
sisa,nurkissa”; sisaansydttdarvo perustuu tydkalun
keskipisteen rataan ja sita kaytetdan kahden
muotoelementin vélisten pehmeampien likkeiden
aikaansaamiseen. Q8 ei ole sade, jonka TNC

lisaa erillisena muotoelementtina kahden
ohjelmoidun elementin valiin! Sisaansyottdalue 0
... 99999,9999

Kiertosuunta ? Q9: Taskun koneistuksen
kulkusuunta

B Q9 = -1 vastalastu taskuille ja saarekkeille
B Q9 = +1 vastalastu taskuille ja saarekkeille

Voit tarkastaa koneistusparametrit ohjelman keskeytyksella ja
tarvittaessa korjata niita.

204
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VeI
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Q7

NC-lauseet

57 CYCL DEF 20 MUOTOTIEDOT
Q1=-20 ;JYRSINTASYVYYS

Q2=1 ;RATALIMITYS

Q3=+0.2 ;SIVUTYOVARA
Q4=+0.1 ;SYVYYSTYOVARA
Q5=+30  ;KOORD. YLAPINTA
Q6=2 ;VARMUUSETAISYYS
Q7=+80  ;VARMUUSKORKEUS
Q8=0.5  ;PYORISTYSSADE

Q9=+1 :KIERTO

XY



ESIPORAUS (Tyokierto 21, DIN/ISO: G121)

715 ESIPORAUS (Tyokierto 21, DIN/ISO:
G121)

Tyokierron kulku

Kayta tyokiertoa 21 ESIPORAUS, kun sen jalkeen kaytat muodon
rouhintaan sellaista tydkalua, jossa ei ole keskipisteen paalta
lastuavaa otsahammasta (DIN 844). Tama tyokierto valmistaa reian,
joka myéhemmin rouhitaan esimerkiksi tydkierrolla 22. Tydkierto
21 huomioi sisdanpistokohdalle sivu- ja syvyyssilitysvarat seka
rouhintatyokalun sateen. Sisdanpistokohdat ovat samalla rouhinnan
aloituspisteita.
Ennen tydkierron 21 kutsua on ohjelmoitava kaksi muuta
tyokiertoa:
® Tyokierto 14 MUOTO tai SEL CONTOUR - tarvitaan
tyokierrossa 21 ESIPORAUS porausaseman tasossa
maarittdmiseen.

m Tyokierto 20 MUOTOTIEDOT - tarvitaan tyokierrossa 21
ESIPORAUS esimerkiksi poraussyvyyden ja varmuusetaisyyden
maarittdmiseen.

Tyokierron kulku:

1 TNC paikoittaa tyokalun ensin tasossa (asema maaraytyy
muodon, joka on aiemmin maaritelty tyokierrolla 14 tai SEL
CONTOUR, ja rouhintatydkalua koskevien tietojen mukaan)

2 Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX

varmuusetaisyyteen. (Varmuusetaisyys maaritellaan tyokierrossa
20 MUQOTOTIEDOQOT.)

3 Tydkalu poraa maaritellylla syottoarvolla F hetkellisasemasta
ensimmaiseen asetussyvyyteen.

4 Sen jalkeen TNC vetaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX takaisin
ja uudelleen ensimmaiseen asetussyvyyteen hidastaen
ennakkoetaisyydella t.

5 Ohjaus laskee ennakkoetdisyyden itsenéisesti:
B Poraussyvyydet alle 30 mm: t = 0,6 mm
B Poraussyvyydet yli 30 mm: t = Bohrtiefe/50
B maksimi ennakkoetaisyys: 7 mm

6 Sen jalkeen tydkalu poraa maaritellylla syottéarvolla F uuden
asetussyvyyden verran.

7 TNC toistaa tata kiertokulkua (1 ... 4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan. Talloin huomioidaan
syvyyssuuntainen silityksen tyovara.

8 Lopuksi TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen tai vimeksi ennen tydkiertoa ohjelmoituun
asemaan. Riippuen parametrista ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket.
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75 ESIPORAUS (Tyokierto 21, DIN/ISO: G121)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=

TNC ei huomioi TOOL CALL -lauseessa ohjelmoitua
Delta-arvoa DR sisdanpistokohdan laskennassa.

Kapeissa aukoissa TNC ei voi esiporata tyokalulla,
joka on suurempi rouhintatyokalu.

Kun Q13=0, kdytetddn karassa olevan tyokalun
tietoja.

Ala paikoita tydkierron paattymisen jalkeen tyokalua
inkrementaalisesti vaan absoluuttiasemaan,

jos olet asettanut parametrit ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket asetukseen
ToolAxClearanceHeight.

Tyokiertoparametrit

-

206

> Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, vi
jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

(etumerkki negatiivisella tyoskentelysuunnalla ,,—")
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Tydkalun
liikenopeus silityksen aikana yksikdssa mm/min.

Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ

» Rouhintatyokalun numero/nimi Q13 tai QS13:

Rouhintatydkalun numero tai nimi Sinulla on
mahdollisuus vastaanottaa tyokalu suoraan
tyokalutaulukosta ohjelmanappéaimen avulla.

NC-lauseet

58 CYCL DEF 21 ESIPORAUS
Q10=+5  ;ASETUSSYVYYS

Q11=100 ;SYVYYSASETUKSEN
SYOTTOARVO

Q13=1 ;ROUHINTATYOKALU
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716 ROUHINTA (Tyokierto 22, DIN/
ISO: G122)

Tyokierron kulku
Tyokierrolla 22 ROUHINTA asetetaan teknologiatiedot rouhintaa

76

varten.

Ennen tydkierron 22 kutsua on ohjelmoitava muita tydkiertoja:
m Tyokierto 14 MUOTORAILO tai SEL CONTOUR

® Tyokierto 20 MUOTOTIEDOT

B tarv. tyokierto 21 ESIPORAUS
Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun sisdanpistokohtaan; samalla

huomioidaan sivusilitysvara

2 Ensimmaisella asetussyvyydella tyokalu jyrsii
jyrsintasyottdarvolla Q12 muodon sisélta ulospéin

3 Talléin saarekemuodot (tdssa: C/D) jatetdan jyrsimatta
lahentymalla taskun muotoa (tédssa: A/B)

4 Seuraavassa vaiheessa TNC ajaa tyokalun seuraavalle
asetussyvyydelle ja toistaa rouhintaliikkeen, kunnes ohjelmoitu
Syvyys saavutetaan.

5 Lopuksi TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen tai vimeksi ennen tydkiertoa ohjelmoituun

asemaan. Riippuen parametrista ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket.
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716

ROUHINTA (Tyokierto 22, DIN/ISO: G122)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=

208

Kéyta tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN
844) tai muuten tee esiporaus tyokierrolla 21.

Tyokierron 22 tunkeutumismenettely maaritellaan
parametrin Q19 avulla ja tyokalutaulukossa
sarakkeiden ANGLE ja LCUTS avulla:

B Jos maarittelet Q19=0, talldin TNC tunkeutuu
paasaantdisesti kohtisuoraan silloinkin,
kun aktiiviselle tyokalulle on maaritelty
tunkeutumiskulma (ANGLE)

B Jos maarittelet ANGLE=90°, TNC tunkeutuu
kohtisuoraan. Tunkeutumisliikeen
syottdnopeutena kaytetdan heilurisydttdarvoa
Q19.

B Jos tyokierrossa 22 on maaritelty heilurisydttdarvo
Q19 ja tyokalutaulukossa kulmaksi ANGLE on
syOtetty arvo valiltd 0.1 .... 89.999, talldin TNC
tunkeutuu materiaaliin maaritellyssa kulmassa
ANGLE kierukkamaista rataa.

B Jos tyokierrossa 22 on maaritelty heilurisydttdarvo
eika tyokalutaulukossa ole maaritelty kulmaa
ANGLE, TNC antaa virheilmoituksen.

B Jos geometriset ominaisuudet (ura) eivat
mahdollista kierukkamaista tunkeutumisrataa,
TNC yrittéa tunkeutua materiaaliin heilurimaisella
likkeella. Heiluriliikkeen pituus maaraytyy
asetusten LCUTS ja ANGLEmukaan (heiluripituus
= LCUTS / tan ANGLE)

Kun taskun muodoissa on terdvakulmaisia
sisdnurkkia ja limityskerroin on suurempi kuin 1, voi
rouhinnassa syntya jadnnosmateriaalia. 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.

Jos koneistuksen aikana M110 on aktiivinen,
sisdpuolisesti korjatuilla ympyrankaarilla syottdarvoa
pienennetdan sen mukaisesti.

Huomaa térméaysvaara!

Sl-tydkiertojen toteutuksen jalkeen taytyy
ensimmainen lilkke ohjelmoida koneistustasossa
molemmille koordinaattimaarittelyille, esim.

L X+80 Y+0 RO FMAX. Ala paikoita tydkierron
paattymisen jalkeen tyokalua inkrementaalisesti vaan
absoluuttiasemaan, jos olet asettanut parametrit
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
asetukseen ToolAxClearanceHeight.
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Tyokiertoparametrit

NC-lauseet
59 CYCL DEF 22 ROUHINTA

22 > Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta,
e L jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.

Sisddnsyodttoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetussyottoarvo Q11: Karan akselin
syottoliikkkeen syottdarvo. Sisadnsyottoalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ
Jyrsintasyottoarvo Q12: Sy6tténopeus
koneistustasossa. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Esirouhintatyokalun numero Q18 tai QS18:
Sen tyokalun numero tai nimi, jolla TNC on jo
valmiiksi poistanut ainetta. Sinulla on mahdollisuus

Q10=+5  ;ASETUSSYVYYS

Q11=100 ;SYVYYSASETUKSEN
SYOTTOARVO

Q12=750 ;ROUHINNAN
SYOTTOARVO

Q18=1 ;ESIROUHINTATYOKALU
Q19=150 ;HEILURISYOTTOARVO

Q208=9999;VETAYTYMISEN
SYOTTOARVO

vastaanottaa esirouhintatydkalu suoraan

tyokalutaulukosta ohjelmanéppaimen avulla. Q401=80 ;SYOTTOARVON

Lisaksi ohjelmanappéimen TYOKALUN NIMI avulla PIENENNYS
voidaan syottaa itse tydkalun nimia. TNC lisda Q404=0  ;JALKIROUHINTAMENETEL-
ylapuolisen lainausmerkin automaattisesti, jos MA

poistut sisdansyottokentasta. Jos esirouhintaa ei
tehda, syotetaan sisaan ,0"; mikali maarittelet
tédssa numeron tai nimen, TNC rouhii vain sen osan,
jota ei ole voitu koneistaa esirouhintatydkalulla.
Koska jalkirouhinta-alueelle ei paasta ajamaan
sivuttain, TNC tunkeutuu materiaaliin heilurimaisesti;
sita varten taytyy tyokalutaulukossa maaritella
TOOL.T, teran pituus LCUTS ja tyokalun maksimi
sisaanpistokulma ANGLE. Sisaansyottéalue O ...
99999 numerosisaansyotossa, enintaan 16 merkkia
nimen sisaansyotossa.

» Heilurisyottoarvo Q19: Heiluriliikkeen syéttdarvo
yksikéssd mm/min. Sisdansyottoalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

> Vetaytymissyottoarvo Q208: Tyokalun lilkenopeus
vedettdessa se pois reiasta yksikdssa mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talloin TNC vetaa tyokalun
pois sydttonopeudella Q12. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FMAX,FAUTO
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7.6 ROUHINTA (Tyokierto 22, DIN/ISO: G122)

> Syottoarvokerroin % Q401: Prosenttimaéarainen
kerroin, jonka mukaan TNC pienentaa
koneistussyottdarvoa (Q12), jotta tydkalu voisi
rouhinnassa ajaa materiaaliin tdydessa laajuudessa.
Kun kaytat syottdarvon pienennysta, voit maaritella
rouhintasyoton niin suureksi kuin on tarpeen, jotta
voit saada aikaan optimaaliset lastuamisolosuhteet
tyokierrossa 20 asetetulla tydkalun radan
paallekkaisasettelulla (Q2). Talldin TNC pienentaa
syottéa ylimenokohdissa tai ahtaissa paikoissa
maarittelemallasi tavalla ja lastuamisaika saadaan
kokonaisuudessaan pienemmaksi. Sisddnsydttdalue
0,0001 ... 100,0000

> JalkirouhintamenettelyQ404: Maaritellaan,
kuinka TNC suorittaa jalkirouhinnan, jos
jalkirouhintatydkalun séde on suurempi kuin
esirouhintatyokalun puolikas:
Q404=0:
TNC ajaa tyokalun jalkirouhittavien alueiden valissa
hetkelliselld syvyydellda muotoa pitkin.
Q404=1:
TNC nostaa tydkalun jalkirouhittavien alueiden
valissa takaisin varmuusetaisyyteen ja ajaa sen
jalkeen seuraavan rouhinta-alueen aloituspisteeseen.
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17 SYVYYSSILITYS (tyokierto 23,
DIN/ISO: G123)

Tyokierron kulku

Tyokierrolla 23 SYVYYSSILITYS silitetaan tyokierrossa 20 ohjelmoitu
syvyyden tyovara. TNC ajaa tyokalun pehmeasti (pystytasoinen
tangentiaalinen liitynta) koneistettavaan pintaan, mikali sita varten
on olemassa riittavasti tilaa. Ahtaissa tiloissa TNC ajaa tydkalun
kohtisuorasti koneistussyvyyteen. Sen jalkeen jyrsitdan rouhinnassa
jaljelle jaanyt silitystyovara.

Ennen tydkierron 23 kutsua on ohjelmoitava muita tydkiertoja:

m Tyokierto 14 MUOTORAILO tai SEL CONTOUR

m Tyokierto 20 MUOTOTIEDQOT

B tarv. tyokierto 21 ESIPORAUS

= tarv. tydkierto 22 VALJENNYS

Tyokierron kulku

1 TNC paikoittaa tyokalun varmuuskorkeudelle pikaliikkeella
FMAX.

2 Sen jalkeen seuraa tyokaluakselin lilke syottéarvolla Q11.

3 TNC ajaa tydkalun pehmeaésti (pystytasoinen tangentiaalinen
lityntd) koneistettavaan pintaan, mikali sitd varten on olemassa
riittavasti tilaa. Ahtaissa tiloissa TNC ajaa tyokalun kohtisuorasti
koneistussyvyyteen.

4 Rouhinnassa jyrsitaan jaljelle jaanyt silitystyovara.

5 Lopuksi TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen tai vimeksi ennen tydkiertoa ohjelmoituun

asemaan. Riippuen parametrista ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket.
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Koneistustyokierrot. Muototasku

77 SYVYYSSILITYS (tyokierto 23, DIN/ISO: G123)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsenaisesti.
Alkupiste riippuu siitd, mihin kohtaan taskussa se

sopii.

Saapumissade paikoittumisessa loppusyvyyteen
on maaritelty sisadisesti ja riippumaton tydkalun

sisdanpistokulmasta.

Jos koneistuksen aikana M110 on aktiivinen,
sisapuolisesti korjatuilla ympyrankaarilla syottdarvoa

pienennetdan sen mukaisesti.

Huomaa téorméaysvaara!

Sl-tyokiertojen toteutuksen jalkeen taytyy
ensimmainen lilkke ohjelmoida koneistustasossa

molemmille koordinaattimaarittelyille, esim. L X+80 Y

+0 RO FMAX.

Ala paikoita tydkierron paattymisen jalkeen tyokalua
inkrementaalisesti vaan absoluuttiasemaan,

jos olet asettanut parametrit ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket asetukseen

ToolAxClearanceHeight.

Tyokiertoparametrit

23 > Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Tyokalun 7
[ i, likenopeus silityksen aikana yksikéssd mm/min.

Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti

FAUTO, FU, FZ

> Jyrsintasyottoarvo Q12: Syotténopeus —=
koneistustasossa. Sisdansyottdalue O ... BAo"  mmo
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ N\

> Vetaytymissyottoarvo Q208: Tyokalun lilkenopeus

vedettdessa se pois reiastad yksikdssa mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talldin TNC vetaa tyokalun

pois sydttonopeudella Q12. Sisdansyottdalue O ...

NC-lauseet

99999,9999 vaihtoehtoisesti FMAX,FAUTO

212

60 CYCL DEF 23 SYVYYSSILITYS
Q11=100 ;SYVYYSASETUKSEN

SYOTTOARVO
Q12=350 ;ROUHINNAN

SYOTTOARVO
Q208=9999;VETAYTYMISEN

SYOTTOARVO
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78 SIVUSILITYS (tyokierto 24, DIN/ISO:

G124)

Tyokierron kulku

Tyokierrolla 24 SIVUSILITYS silitetdan tyokierrossa 20 ohjelmoitu
sivuttainen tydvara. Taman tyokierron voit suorittaa myotalastulla tai
vastalastulla.

Ennen tydkierron 24 kutsua on ohjelmoitava muita tydkiertoja:

Tyokierto 14 MUOTORAILO tai SEL CONTOUR
Tydkierto 20 MUOTOTIEDOT

tarv. tyokierto 21 ESIPORAUS

tarv. tyokierto 22 VALJENNYS

Tyokierron kulku

1

TNC paikoittaa tyokalun osan paalle aloitusaseman
lahtopisteseen. Tama tason asema maaraytyy tangentiaalisen
ympyraradan mukaan, jota pitkin TNC ajaa sen jalkeen tyokalun
muotoon.

Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun syvyysasetuksen syottdarvolla
ensimmaiseen asetussyvyyteen.

TNC ajaa pehmeasti muotoon ja koneistaa, kunnes koko muoto
on silitetty. Talldin jokainen osamuoto silitetaan erikseen.

Lopuksi TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen tai vimeksi ennen tydkiertoa ohjelmoituun
asemaan. Riippuen parametrista ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket.
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18

SIVUSILITYS (tyokierto 24, DIN/ISO: G124)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=

214

Sivusilitysvaran (Q14) ja silitystydkalun sateen
summan tulee olla pienempi kuin sivusilitysvaran
(@3, tyokierto 20) ja rouhintatydkalun sateen summa.

Jos tyokierros 20 ei ole maaritelty tyovaraa, TNC
antaa virheilmoituksen "Tydkalun sade liian suuri".

Sivuttainen tydvara Q14 sailyy silityksen jalkeen,
sen tulee kuitenkin olla pienempi kuin tyovara
tyokierrossa 20.

Jos toteutat tydkierron 24 ilman esirouhintaa
tydkierrolla 22, edellamainittu laskentaehto patee
yhta lailla; talléin rouhintatydkalun sateen arvo on 0”.

Tyokiertoa 24 voidaan kayttda myds muodon
jyrsintaan. Talldin sinun taytyy

B maaritelld jyrsittdva muoto yksittdisena
saarekkeena (ilman taskun rajoitusta) ja

B syottaa sisaan tyokierron 20 silitystydvaraksi
(Q3) suurempi arvo kuin silitystyévaran Q14 ja
kaytettavan tyokalun sateen summa

TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsendisesti.
Alkupiste riippuu paikkasuhteesta taskussa ja
tyokierrossa 20 ohjemoidusta tydvarasta.

TNC laskee aloituspisteen myds huomioimalla
toteutusjarjestyksen. Jos valitset silitystyokierron
GOTO-nappéaimelld ja kdynnistat sitten ohjelman,
aloituspiste voikin olla eri kohdassa, kuin jos ohjelma
toteutettaisiin maartellyssa jarjestyksessa.

Jos koneistuksen aikana M110 on aktiivinen,
sisapuolisesti korjatuilla ympyrankaarilla syottdarvoa
pienennetadan sen mukaisesti.

Huomaa térméaysvaara!

Sl-tyokiertojen toteutuksen jalkeen taytyy
ensimmainen lilke ohjelmoida koneistustasossa
molemmille koordinaattimaarittelyille, esim. L X+80 Y
+0 RO FMAX.

Ala paikoita tydkierron paattymisen jalkeen tydkalua
inkrementaalisesti vaan absoluuttiasemaan,

jos olet asettanut parametrit ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket asetukseen
ToolAxClearanceHeight.
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SIVUSILITYS (tyokierto 24, DIN/ISO: G124) 7.8
Tyokiertoparametrit
24 > Kierto Q9: Koneistussuunta: 7
] & +1: Kierto vastapaivaan B on
~1: Kierto mydtapaivéan 7
> Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, p =
jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. 4 s X
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 Q1o |]|I||:|[>
> Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Tydkalun
liikenopeus silityksen aikana yksikdssa mm/min.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ
» Jyrsintasyottoarvo Q12: Sydttonopeus NC-lauseet
koneistustasossa. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ ) (O blF 2 SIS
> Sivuttainen silitystyovara Q14 (inkrementaalinen): Q9=+1 ;KIERTO
Sivuttainen tyovara Q14 séailyy edelleen silityksen Q10=+5  ;ASETUSSYVYYS
jalkeen. (Tamaén tyovaran tulee kuitenkin Q11=100 :SYVYYSASETUKSEN
olla pienempi kuin tyovara tyokierrossa 20.) :SY@TT('.")ARVO

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999
Q12=350 ;ROUHINNAN

SYOTTOARVO
Q14=+0  ;SIVUTYOVARA
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79 MUOTORAILO (Tyokierto 25, DIN/ISO: G125)

79 MUOTORAILO (Tyokierto 25, DIN/
ISO: G125)

Tyokierron kulku

Talla tyokierrolla voit koneistaa ,,avoimia” muotoja yhdessa
tyokierron 14 MUQOTO ja suljetun muodon kanssa:

Tyokierto 25 MUOTORAILO antaa merkittavia etuja verrattuna
muodon koneistukseen paikoituslauseiden avulla:

® TNC valvoo koneistuksen takaleikkauksia ja muotovaaristymia.
Tarkasta muoto testigrafiikalla

B Jos tyokalun sdde on liian suuri, talldin muoto taytyy
mahdollisesti jalkikoneistaa sisanurkissa

m Koneistus voidaan suorittaa lapikotaisin myo6ta- tai vastalastulla.
Jyrsintatapa séilytetdan jopa silloin, kun muoto peilataan

m Useammilla asetuksilla TNC voi ajaa tyokalua edestakaisin:
talléin koneistusaika lyhenee

B Voit maaritella tydvaroja suorittaaksesi rouhinnan tai silityksen
useammissa tyOvaiheissa

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Ty6skentelysuunta méaaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =

0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

TNC huomioi vain ensimmaisen Label-tunnuksen
tydkierrosta 14 MUQTO.

Aliohjelmassa ei sallita APPR- tai DEP-liikkeita.
Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL
muotoaliohjelmassa, sinun tulee myds osoittaa tai
laskea ne muotoaliohjelman sisalla.

Sltydkierron muistitila on rajoitettu. Voit
ohjelmoida yhdessa Sl-tyokierrossa enintaan 16384
muotoelementtia.

Tyokiertoa 20 MUOTOTIEDOT ei tarvita.

Jos koneistuksen aikana M110 on aktiivinen,
sisapuolisesti korjatuilla ympyrankaarilla syottdarvoa
pienennetdan sen mukaisesti.

216 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kéyttajan kasikirja tydkierto-ohjelmointi | 10/2015
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Huomaa térméaysvaara!
Mahdollisten térmaysten valttamiseksi:

Ala ohjelmoi heti tydkierron 25 jalkeen
ketjumittoja, koska ketjumitat perustuvat tydkalun
asemaan tyokierron lopussa

Aja kaikilla paaakseleilla maarattyyn
(absoluuttiseen) asemaan, koska tyokalun asema
tydkierron lopussa ei tdsmaa yhteen tydkierron
alussa toteutuneen aseman kanssa.

Tyokiertoparametrit

25

>

Jyrsintasyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etaisyys NC-lauseet
tyokappaleen ylapinnasta muodon pohjaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): SilitystyGvara
koneistustasossa. Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... Q3=+0
99999,9999 Q5=+0

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti Q5 Q7=+50
(absoluuttinen): Tydkappaleen ylapinnan

absoluuttinen koordinaatti. Sisddnsyottoalue Q10=+5
-99999,9999 ... 99999,9999 Q11=100

Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen

korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta Q12=350
tyokappaleeseen (valipaikoitusta ja tydkierron

lopussa tapahtuvaa vetaytymista varten). Q15=-1
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta,
jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetussyottoarvo Q11: Karan akselin
syottoliikkkeen sydttdarvo. Sisdansydttdalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Jyrsintasyottoarvo Q12: Sydtténopeus
koneistustasossa. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Jyrsintamenetelma Q15:

Mydtajyrsinta: Sisdansyottd = +1
Vastajyrsinta: Sisaansyottd = -1

Jyrsinta vaihtuvalla mydta- ja vastalastulla
useammilla asetuksill: Sisaansyottd = 0

Q1=-20
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62 CYCL DEF 25 MUOTORAILO

;JYRSINTASYVYYS
;SIVUTYOVARA
;KOORD. YLAPINTA
; VARMUUSKORKEUS
;ASETUSSYVYYS

;SYVYYSASETUKSEN
SYOTTOARVO

;ROUHINNAN
SYOTTOARVO

;JYRSINTATAPA
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710 MUOTOTIEDOT (tyokierto 270, DIN/ISO: G270)

7.10 MUOTOTIEDOT (tyékierto 270, DIN/

ISO: G270)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Talla tyokierrolla voidaan asettaa erilaisia ominaisuuksia tyokierrolle

25 MUOTORAILO.

ettd se tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta

E> Tyokierto 270 on DEFaktiivinen, mika tarkoittaa,

alkaen.

Kun kaytat tydkiertoa 270 muotoaliohjelmassa, ala

maarittele sadekorjausta.

Maarittele tyokierto 270 ennen tyokiertoa 25.

Tyokiertoparametrit

Q390=1:

270 > Muotoonajotapa/Muodonjattotapa (1/2/3) Q390: NC-lauseet
| Muotoonajotavan/muodonjattdtavan maarittely: 62 CYCL DEF 270 MUOTORAILOTIEDOT

>Muotoonajo tangentiaalisesti ympyrankaarelle Q390=1 ;SAAPUMISTAPA

Q390=2:

Muotoonajo tangentiaalisesti suoralle

Q390=3:
Muotoonajo kohtisuorassa

Q391=1  ;SADEKORJAUS
Q392=3  ;SADE
Q393=+45 ;KESKIPISTEKULMA

> Sadekorjaus (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: Q394=+2 ;ETAISYYS

Sadekorjauksen maarittely:
Q391=0:

Maéritellyn muodon koneistus ilman sadekorjausta

Q391=1:

Maéritellyn muodon koneistus vasemmanpuolisella

korjauksella
Q391=2:

Maéritellyn muodon koneistus oikeanpuolisella

korjauksella

» Muotoonajosade/muodonjattosade Q392:
Vaikuttaa vain, jos tangentiaalinen muotoonajo
ympyrankaaren mukaista rataa on valittu (Q390=1).
Muotoonajokaaren/muodonjattdkaaren sade.

Sisaansyottoalue 0 ... 99999,9999

> Keskipistekulma Q392: Vaikuttaa vain, jos
tangentiaalinen muotoonajo ympyrankaaren
mukaista rataa on valittu (Q390=1).
Muotoonajokaaren avautumiskulma.

Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Apupisteen etaisyys Q394: Vaikuttaa vain, jos
tangentiaalinen muotonajo suoraviivaista rataa
tai kohtisuora muotoonajo on valittu (Q390=2 tai
Q390=3). Sen apupisteen etaisyys, josta TNC
aloittaa muotoonajon. Sisdansyottoalue O ...

99999,9999
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MUOTOURA, TROKOIDINEN (tydkierto 275, DIN/ISO G275) 7.1

71 MUOTOURA, TROKOIDINEN
(tyokierto 275, DIN/ISO G275)

Tyokierron kulku

Talla tyokierrolla voit koneistaa - yhdessa tyokierron 14 MUOTO
kanssa - avoimia ja suljettuja uria ja muotouria taydellisella
pyorrejyrsintamenetelmalla.

Pyoérrejyrsinndssa voit ajaa tyokalua suurella lastuamissyvyydella ja
lastuamisnopeudella, koska tasalaatuiset lastuamisolosuhteet eivat
aiheuta tydkaluun kulutusta lisdavia kuormituspiikkeja. Terapaloja
kayttamalla voit hyddyntaa koko teran pituuden, mika parantaa
hammaskohtaisesti saavutettavaa lastuamisen tehokkuutta.
Pyorrejyrsinta ei myoskaan rasita niin paljon koneen mekaniikkaa.
Kun yhdistat tdman jyrsintamenetelman integroituun adaptiiviseen
syotonsaatoon AFC (ohjelmisto-optio, katso selvakielidialogin
kayttdjan kasikirjaa), saat aikaan merkittavaa ajansaastoa.
Tyokiertoparametrin valinnasta riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
koneistusvaihtoehdot:

B Taydennyskoneistus: rouhinta, sivusilitys

® Vain rouhinta

® Vain sivusilitys

Rouhinta suljetulla uralla

Suljetun uran muotokuvauksen on aina alettava suoran lauseella (L-

lause).

1 Tyokalu ajaa paikoituslogiikalla muotokuvauksen aloituspisteeseen
ja tunkeutuu tydkalutaulukossa maaritellyn tunkeutumiskulman
mukaisella heiluriliikeella ensimmaiseen asetussyvyyteen.
Tunkeutumismenettely maaritelladn parametrilla Q366.

2 TNC rouhii uran kaaren muotoisilla liikkeilld muodon
loppupisteeseen saakka. Kaaren muotoisen liikkeen aikana TNC
siirtaa tydkalua koneistussuunnassa maarittelemasi asetusmaaran
mukaan (Q436). Kaarevan muotoisen liikkeen mydta-/vastalastu
maaritelldan parametrilla Q351.

3 Muodon loppupisteessa TNC ajaa tydkalun varmuuskorkeuteen ja
paikoittaa takaisin muotokuvauksen alkupisteeseen.

4 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
saavutettu

Silitys suljetulla uralla

5 Mikali silitystydvarat on maaritelty, TNC silittda uran seinét, ja
jos maaritelty, niin useammilla asetuksilla. Talléin TNC saapuu
uran seinaan tangentiaalisella liikkeella alkaen maaritellysta
aloituspisteesta. Talléin TNC huomioi myoté-/vastalastun.
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Aihe: Koneistus SL-tyokierroilla
0 BEGIN PGM CYC275 MM

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR

13 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10

14 CYCL DEF 275 KONTURNUT
TROCHOIDAL ...

15 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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7.11

Rouhinta avoimella uralla

Avoimen uran muotokuvauksen on aina alettava lahestymislauseella
(APPR).

1

4

Tyokalu ajaa paikoituslogiikalla koneistuksen aloituspisteeseen,
joka maaraytyy APPR-lauseessa maaritellyn parametrin
mukaan, ja paikoittaa siitd kohtisuoralla liikkeelld ensimmaiseen
asetussyvyyteen

TNC rouhii uran kaaren muotoisilla liikkeilla muodon
loppupisteeseen saakka. Kaaren muotoisen lilkkkeen aikana TNC
siirtaa tydkalua koneistussuunnassa maarittelemasi asetusmaaran
mukaan (Q436). Kaarevan muotoisen liikkkeen myéta-/vastalastu
maaritelladn parametrilla Q351.

Muodon loppupisteessa TNC ajaa tyokalun varmuuskorkeuteen ja
paikoittaa takaisin muotokuvauksen alkupisteeseen.

Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
saavutettu

Silitys avoimella uralla

5

Mikali silitystydvarat on maaritelty, TNC silittda uran seinat, ja jos
maaritelty useammilla asetuksilla. Ndin TNC ajaa uran seinaa pitkin
lahtien APPR-lauseessa maaritellysta aloituspisteesta. Talldin TNC
huomioi myota-/vastalastun.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

220

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

Kayttdessasi tyokiertoa 275 MUOTOURA
TROKOIDINEN saat méaritella tyokierrossa 14
MUOTO vain yhden muotoaliohjelman.
Muotoaliohjelmassa maarittelet uran keskiviivan
yhdessé kaikkien kaytdssa olevien ratatoimintojen
kanssa.

Sl=tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit

ohjelmoida yhdessa Sl-tydkierrossa enintdadn 16384
muotoelementtid.

TNC ei tarvitse tydkiertoa 20 MUOTOTIEDOT
tyokierron 275 yhteydessa.

Alkupiste ei saa olla suljetulla uralla muodon
nurkassa.

E> Tybskentelysuunta maaraa tydkierron

Huomaa téorméaysvaara!
Mahdollisten térmaysten valttamiseksi:

= Al4 ohjelmoi heti tydkierron 275 jalkeen
ketjumittoja, koska ketjumitat perustuvat tydkalun
asemaan tyokierron lopussa

B Aja kaikilla paaakseleilla maarattyyn
(absoluuttiseen) asemaan, koska tyokalun asema
tydkierron lopussa ei tasmaa yhteen tydkierron
alussa toteutuneen aseman kanssa.

MUOTOURA, TROKOIDINEN (tyokierto 275, DIN/ISO G275)
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MUOTOURA, TROKOIDINEN (tydkierto 275, DIN/ISO G275) 7.1

Tyokiertoparametrit

275

>

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

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Valin silitys

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

Uran leveys Q219 (koneistustason sivuakselin
suuntainen arvo): Syota sisaan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tyokalun
halkaisija (pitkauran jyrsintd) Maksimi uran leveys
rouhinnassa: kaksi kertaa tydkalun halkaisija.
Sisdansyottéalue 0 ... 99999,9999

Sivusilitysvara Q368 (inkrementaalinen):
Silitystydvara koneistustasossa. Sisdansyottoalue 0
... 99999,9999

Asetus per kierros Q436 (absoluuttinen): Arvo,
jonka verran TNC siirtaa tydkalua yhdella kierroksella
koneistussuuntaan. Sisdansyottoalue: O ...
99999,9999

Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tyokalun syottonopeus
jyrsinnassa yksikdssd mm/min. Sisdansyottdalue O
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ
Jyrsintasyottoarvo Q12: Syottdénopeus
koneistustasossa. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Jyrsintatapa Q351: Jyrsintakoneistustapa koodilla
M3:

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

PREDEF: TNC kayttaa arvoa GLOBAL DEF -
lauseesta (Jos syotat sisaan 0, koneistus tapahtuu
vastalastulla.)

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen pinnasta uran pohjaan.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin 0. Sisadansyo6ttéalue 0 ... 99999,9999
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1

222

Syvyysasettelun syottoarvo Q206: Tydkalun
liikenopeus jyrsinnan viimeisessa asettelusyotdssa
yksikéssd mm/min. Sisddnsydttdalue 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. Sisddnsydttdalue 0 ... 99999,9999
Silityksen syottoarvo Q385: Tyokalun liikenopeus
sivu- ja syvyyssilityksessa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FAUTO, FU, FZ

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
PREDEF

Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrmaysta.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999
Sisaanpistomenettely Q366: Sisddnpiston
menettelytapa:

0 = kohtisuora sisdanpisto. TNC tunkeutuu sisdan
kohtisuorasti riippumatta tyokalutaulukossa
maaritellysta tunkeutumiskulmasta

1 = ei toimintoa

2 = kierukkamainen sisaanpisto. Tydkalutaulukossa
olevan aktiivisen tyokalun tunkeutumiskulman
ANGLE maérittelyn oltava erisuuri kuin 0. Muuten
TNC antaa virheilmoituksen

Vaihtoehtoisesti PREDEF

MUOTOURA, TROKOIDINEN (tyokierto 275, DIN/ISO G275)

NC-lauseet
8 CYCL DEF 275 MUOTOURA

TROKOIDINEN

Q215=0  ;KONEIST. LAAJUUS
Q219=12 ;URAN LEVEYS
Q368=0.2 ;SIVUTYOVARA
Q436=2  ;ASETUS PER KIERROS

Q207=500 ;JYRSINNAN
SYOTTOARVO

Q351=+1 ;JYRSINTAMENETELMA
Q201=-20 ;SYVYYS
Q202=5  ;ASETUSSYVYYS

Q206=150 ;SYVYYSAS.
SYOTTOARVO

Q338=5  ;SILITYSASETUS SILITYS

Q385=800 ;SILITYKSEN
SYOTTOARVO

Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q202=5  ;ASETUSSYVYYS
Q203=+0 ; KOORDINAATTI
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q366=2  ;SISAANPISTO

9 CYCL CALL FMAX M3
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Ohjelmointiesimerkit 7.12

~N

12 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Taskun rouhinta ja jalkirouhinta
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7 Koneistustyokierrot. Muototasku
712 Ohjelmointiesimerkit
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Ohjelmointiesimerkit 7.12

Esimerkki: Paallekkaisten muotojen esiporaus,
rouhinta ja silitys
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712 Ohjelmointiesimerkit
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Ohjelmointiesimerkit 7.12

Esimerkki: Muotorailo
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Koneistustyokierrot: Lieriovaippa
8.1 Perusteet

8.1 Perusteet

Yleiskuvaus Lieriovaippatyokierrot

Ohjelmanappain Tyokierto Sivu
7 27 LIERIOVAIPPA 231

=

S 28 LIERIOVAIPPA 234

o Uran jyrsinté

T 29 LIERIOVAIPPA 237

&7 & Uuman jyrsinta

= 39 LIERIOVAIPPA 240

@ Ulkomuodon jyrsinta
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LIERIOVAIPPA (tyékierto 27, DIN/ISO: G127, ohjelmisto-optio 1) 8.2

8.2 LIERIOVAIPPA (tyokierto 27, DIN/ISO:
G127, ohjelmisto-optio 1)

Tyokierron kutsu

Talla tyokierrolla voidaan luotu muoto siirtaa lierion vaippapinnalle.
Kayta tyokiertoa 28, kun haluat jyrsia johdeuria lierion pinnalle.

Muoto kuvataan aliohjelmassa, joka maaritellaan tyokierron 14
(MUQTO) avulla.

Tassé 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 kaytettdvissa L, CHF, CR, RND ja CT.

Kulma-akselin méaarittelyt (X-koordinaatit) voit antaa vaihtoehtoisesti
asteina tai millimetreina (tuumina) (asetetaan Q17-koodilla
tyokierron maarittelyssa).

1 TNC paikoittaa tyokalun sisdanpistokohtaan; samalla
huomioidaan sivusilitysvara Y (Z2)

2 Ensimmaisella asetussyvyydelld tyokalu jyrsii
jyrsintasyottoarvolla Q12 ohjelmoitua muotoa pitkin

3 Muodon lopussa TNC ajaa tydkalun varmuusetaisyydelle ja
takaisin tunkeutumispisteeseen

4 Vaiheet 1 ... 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys Q1
on saavutettu

5 Sen jalkeen tyokalu ajetaan varmuusetaisyydelle

X(Q)
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Koneistustyokierrot: Lieriovaippa
8.2 LIERIOVAIPPA (tyokierto 27, DIN/ISO: G127, ohjelmisto-optio 1)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta lieridvaippainterpolaation kayttdéa varten.

<> Katso koneen kéyttoohjekirjaal

Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisesséa
lauseessa aina molemmat lieridvaippakoordinaatit.

Sl-tydkierron muistitila on rajoitettu. Voit
ohjelmoida yhdessa Sl-tyokierrossa enintaan 16384
muotoelementtia.

Tyéskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

Kayta keskeltd lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).

Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pydropoytaan.
Aseta peruspiste pyoropdydan keskelle.

Tyokierron kutsussa karan akselin on oltava
kohtisuorassa pyoropdydan akselin suhteen,
mahdollisesti taytyy tehda kinematiikan vaihtoasetus.
Jos nain ei ole, TNC antaa virheilmoituksen.
Tarvittaessa taytyy tehda kinematiikan vaihtoasetus.

Taman tyokierron voit toteuttaa myds kaannetyssa
koneistustasossa.

Varmuusetaisyyden on oltava suurempi kuin tyokalun
sade.

Koneistusaika voi pidentya, jos muodossa on paljon
ei-tangentiaalisia muotoelementteja.

Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL
muotoaliohjelmassa, sinun tulee myds osoittaa tai
laskea ne muotoaliohjelman sisalla.
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LIERIOVAIPPA (tyékierto 27, DIN/ISO: G127, ohjelmisto-optio 1)

Tyokiertoparametrit
= > Jyrsintasyvyys Q1 (inkrementaalinen):
EZ Etaisyys lieridvaipan pinnasta muodon pohjaan.

Sisddnsyodttoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): Silitystydvara
lierion muodostustasossa; tydvara vaikuttaa
sadekorjauksen suunnassa. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetadisyys Q6 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun teran sarmasta lierion vaippapintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta,
jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetussyottoarvo Q11: Karan akselin
syottoliikkeen sydttdarvo. Sisddnsydttodalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ
Jyrsintasyottoarvo Q12: Sydtténopeus
koneistustasossa. Sisaansyottdalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ
Lierion sade Q16: Lierion sade, jonka mukaan
muoto koneistetaan. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/INCH=1 Q17: Ohjelmoi

kiertoakselin koordinaatit aliohjelmassa asteina tai
millimetreina (tuumina)

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja tydkierto-ohjelmointi | 10/2015

NC-lauseet

63 CYCL DEF 27 LIERIGVAIPPA

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100

Q12=350

Q16=25
Q17=0

;JYRSINTASYVYYS
;SIVUTYOVARA

8.2

;VARMUUSETAISYYS

;ASETUSSYVYYS

;SYVYYSASETUKSEN

SYOTTOARVO

;ROUHINNAN
SYOTTOARVO

;SADE
;MITOITUSTAPA
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Koneistustyokierrot: Lieriovaippa

8.3 LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta (Tyokierto 28, DIN/ISO: G128,
ohjelmisto-optio 1)

8.3 LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta
(Tyokierto 28, DIN/ISO: G128,
ohjelmisto-optio 1)

Tyokierron kulku

Talla tyokierrolla voidaan ohjelmoitu johdeura siirtaa lierion

vaippapinnalle. Vastoin kuin tyokierto 27 TNC asettaa tyokalun Q

tassa tyokierrossa niin, ettd voimassa olevalla sddekorjauksella &EI:I
seindmat kulkevat aina keskenaan samansuuntaisesti. Tarkalleen

samansuuntaisesti kulkevat seinat saadaan aikaan varmimmin

kayttamalla tydkalua, joka on yhta suuri kuin uran leveys. ————
Mita pienempi on tyokalu verrattuna uran leveyteen, sita suurempi ‘

on vaaristyma ympyraratojen ja vinojen suorien kohdalla. Pitaaksesi

tallaiset liikkeisiin perustuvat vaaristymat mahdollisimman pienena M/g
voit maaritelld parametrin Q21. Taméa parametri maarittelee
toleranssin, jonka mukaan TNC tekee urasta mahdollisimman

lahelle samanlaisen kuin kaytettdessa tyokalua, jonka halkaisija on
sama kuin uran leveys.

Ohjelmoi muodon keskipisterata maarittelemalla tydkalun
sadekorjaus. Sadekorjauksen avulla maaritellaan, tekeekd TNC uran
my&ta- vai vastalastulla.

1 TNC paikoittaa tydkalun sisdanpistokohdan ylapuolelle

2 TNC liikuttaa tyokalun kohtisuoraan ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Muotoon ajo tapahtuu tangentiaalisesti tai
suoraviivaista rataa jyrsintasyotolld Q12. Saapumismenettely
riippuen parametrista ConfigDatum, CfgGeoCycle,
apprDepCylWall.

3 Ensimmaisella asetussyvyydelld tyokalu jyrsii @ -
jyrsintasyottéarvolla Q12 uran seindmaa pitkin; silitystyovara X(C)
huomioidaan.

4 Muodon lopussa TNC siirtaa tyokalun vastakkaiselle seinamalle
ja ajaa takaisin sisdanpistokohtaan.

5 Vaiheet 2 ja 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys Q1
on saavutettu.

6 Jos olet maaritellyt toleranssin Q21, TNC toteuttaa
jalkikoneistuksen, jolla uran seindt saadaan mahdollisimman
samansuuntaisiksi.

7 Lopuksi TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen tai vimeksi ennen tydkiertoa ohjelmoituun
asemaan. Riippuen parametrista ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket.
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LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta (Tyokierto 28, DIN/ISO: G128,
ohjelmisto-optio 1)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

5

-

=

Tama tyokierto suorittaa asetetun 5-akselisen
koneistuksen. Jotta tydkierto voitaisiin suorittaa,
koneen poydéan alla olevan ensimmaisen koneen
akselin on oltava pyodroakseli. Lisaksi tydkalu on
voitava paikoittaa kohtisuoraan vaippapinnalle.

Aseta saapumismenettely parametreilla
ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCylWall.

® CircleTangential:
Tangentiaalinen muotoon ajo ja muodon jattd

B LineNormal: Lilke muodon aloituspisteeseen ei
tapahdu tangentiaalisesti vaan normaalisti, siis
suoraa pitkin.

Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaéisesséa
lauseessa aina molemmat lieridvaippakoordinaatit.

Tyéskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

Kayta keskeltd lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).

Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pydropoytaan.
Aseta peruspiste pyoropdydan keskelle.

Tyokierron kutsussa karan akselin on oltava
kohtisuorassa pyoropdydan akselin suhteen,
mahdollisesti taytyy tehda kinematiikan vaihtoasetus.

Taman tyokierron voit toteuttaa myds kaannetyssa
koneistustasossa.

Varmuusetaisyyden on oltava suurempi kuin tyokalun
sade.

Koneistusaika voi pidentya, jos muodossa on paljon
ei-tangentiaalisia muotoelementteja.

Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL
muotoaliohjelmassa, sinun tulee myds osoittaa tai
laskea ne muotoaliohjelman sisalla.

Ala paikoita tydkierron paattymisen jalkeen tyokalua
inkrementaalisesti vaan absoluuttiasemaan,

jos olet asettanut parametrit ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket asetukseen
ToolAxClearanceHeight.

Parametrilla CfgGeoCycle displaySpindleErr on/

off asetetaan, tuleeko TNC:n antaa virheilmoitus
(on) tai ei (off), kun kara ei pyori tydkierron kutsun
yhteydessa. Tama toiminto on mukautettava koneen
valmistajan toimesta.
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Koneistustyokierrot: Lieriovaippa

LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta (Tyokierto 28, DIN/ISO: G128,
ohjelmisto-optio 1)

8.3

Tyokiertoparametrit

71

236

>

Jyrsintasyvyys Q1 (inkrementaalinen): NC-lauseet

Etaisyys lieridvaipan pinnasta muodon pohjaan. 63 CYCL DEF 28 LIERIGVAIPPA

Sisddnsyodttoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystyovara uran seindmalla. Silitystyovara Q3=+0
pienentaa uran leveytta kaksi kertaa Q6=+0
sisdansyottdarvon verran. Sisdansyottdalue

-99999,9999 ... 99999,9999 Q10=+3

Varmuusetaisyys Q6 (inkrementaalinen): Etdisyys Q11=100
tyokalun teran sarmasta lierion vaippapintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 Q12=350

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta,
jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Q16=25
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999 Q17=0

Syvyysasetussyottoarvo Q11: Karan akselin _
A v R Q20=12

syottoliikkeen sydttdarvo. Sisddnsydttodalue O ...

99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ Q21=0

Jyrsintasyottoarvo Q12: Sydtténopeus
koneistustasossa. Sisaansyottdalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Lierion sade Q16: Lierion sade, jonka mukaan
muoto koneistetaan. Sisdansyottdalue O ...
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 lilkkeesta johtuvia vaaristymia
ympyraradoilla ja vinoilla suorilla. Kun maarittelet
toleranssin Q21, TNC tekee jalkijyrsinnan avulla
urasta lahemmas sen muotoisen kuin jyrsittaessa
sellaisella tyokalulla, jonka halkaisija on sama
kuin uran leveys. Parametrilla Q21 maéaritellaan
sallittu poikkeama edelld mainitun muotoisesta
ideaalisesta urasta. Jalkikoneistusvaiheiden
lukumaara riipuu lieridn sateesta, kaytettavasta
tyokalusta ja uran leveydesta. Mitd pienemmaksi
toleranssi maaritellaan, sita tarkemmaksi ura
muodostuu, tosin jalkikoneistaminen kestaa
kauemmin. Sisaansydttdalue 0,0001 ... 9,9999
Suositus: Kayta toleranssia 0,02 mm.

Toiminto ei voimassa: Syota sisédan 0
(perusasetus).

Q1=-8

;JYRSINTASYVYYS
;SIVUTYOVARA

; VARMUUSETAISYYS
;ASETUSSYVYYS

;SYVYYSASETUKSEN
SYOTTOARVO

;ROUHINNAN
SYOTTOARVO

;SADE
;MITOITUSTAPA
;URAN LEVEYS
; TOLERANSSI
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LIERIOVAIPPA Uuman jyrsinta (Tyokierto 29, DIN/ISO: G129, 8.4

8.4 LIERIOVAIPPA Uuman jyrsinta
(Tyokierto 29, DIN/ISO: G129,
ohjelmisto-optio 1)

Tyokierron kulku

Talla tyokierrolla voidaan maartelty uuma siirtaa lierion
vaippapinnalle. TNC asettaa tydkalun tdsséa tyokierrossa niin,
ettd voimassa olevalla sddekorjauksella seinamat kulkevat aina
keskenadn samansuuntaisesti. Ohjelmoi uuman keskipisterata
maarittelemalld tyokalun sadekorjaus. Sadekorjauksen avulla
maaritelldan, tekeekd TNC askeleen myota- vai vastalastulla.

TNC tekee uumat yleensa aina puolikaarella, jonka sdde on sama
kuin uuman leveys.

1 TNC paikoittaa tyokalun aloituspisteen ylapuolelle. TNC laskee
aloituspisteen askeleen leveyden ja tyokalun halkaisijan
perusteella. Se sijaitsee puolikkaan askelleveyden ja tyokalun
halkaisijan padssa ensimmaisesta muotoaliohjelmassa
maaritellysta pisteestd. Sadekorjaus maaraa, aloitetaanko
like vasemmalle 1, RL=my0stéalastu) vai oikealle uumasta (2,
RR=vastalastu)

2 Sen jalkeen kun TNC on paikoittanut ensimmaiseen
asetussyvyyteen, tyokalu ajaa ympyrankaaren mukaista rataa
jyrsintasyottdarvolla Q12 tangentiaalisesti askeleen seinaan.
Tarvittaessa huomioidaan silitystyovara.

3 Ensimmaiselld asetussyvyydella tydkalu jyrsii
jyrsintasyottéarvolla Q12 uuman seindmaa pitkin, kunnes kaula
on tehty kokonaan valmiiksi.

4 Sen jalkeen tyokalu poistuu tangentiaalisesti muodon seindsta
takaisin koneistuksen aloituspisteeseen.

5 Vaiheet 2 ... 4 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys Q1
on saavutettu

6 Lopuksi TNC ajaa tyokaluakselin suuntaisesti takaisin
varmuuskorkeuteen tai vimeksi ennen tydkiertoa ohjelmoituun
asemaan.
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Koneistustyokierrot: Lieriovaippa

8.4 LIERIOVAIPPA Uuman jyrsinta (Tyékierto 29, DIN/ISO: G129,
ohjelmisto-optio 1)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Tama tyokierto suorittaa asetetun 5-akselisen
? koneistuksen. Jotta tydkierto voitaisiin suorittaa,
3B koneen poydéan alla olevan ensimmaisen koneen

akselin on oltava pyoroakseli. Lisaksi tydkalu on

voitava paikoittaa kohtisuoraan vaippapinnalle.

Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa
lauseessa aina molemmat lieridvaippakoordinaatit.

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).

Lieridon tulee olla kiinnitetty keskisesti pydropoytaan.
Aseta peruspiste pyoropdydan keskelle.

Tybkierron kutsussa karan akselin on oltava
kohtisuorassa pyoropdydan akselin suhteen,
mahdollisesti taytyy tehda kinematiikan vaihtoasetus.
Jos néin ei ole, TNC antaa virheilmoituksen.
Tarvittaessa taytyy tehda kinematiikan vaihtoasetus.

Varmuusetdisyyden on oltava suurempi kuin tydkalun
sade.

Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL
muotoaliohjelmassa, sinun tulee myds osoittaa tai
laskea ne muotoaliohjelman sisalla.

Parametrilla CfgGeoCycle displaySpindleErr on/

off asetetaan, tuleeko TNC:n antaa virheilmoitus
(on) tai ei (off), kun kara ei pyori tydkierron kutsun
yhteydessa. Tama toiminto on mukautettava koneen
valmistajan toimesta.
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LIERIOVAIPPA Uuman jyrsinta (Tyokierto 29, DIN/ISO: G129,
ohjelmisto-optio 1)

Tyokiertoparametrit

>

Jyrsintasyvyys Q1 (inkrementaalinen):
Etaisyys lieridvaipan pinnasta muodon pohjaan.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystydvara uuman seinamalla. Silitystyovara
suurentaa uuman leveytta kaksi kertaa
sisdansyottdarvon verran. Sisdansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Varmuusetadisyys Q6 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun teran sarmasta lierion vaippapintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta,
jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Syvyysasetussyottoarvo Q11: Karan akselin
syottoliikkeen sydttdarvo. Sisddnsydttodalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ
Jyrsintasyottoarvo Q12: Sydtténopeus
koneistustasossa. Sisaansyottdalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

Lierion sade Q16: Lierion sade, jonka mukaan

muoto koneistetaan. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/INCH=1 Q17: Ohjelmoi

kiertoakselin koordinaatit aliohjelmassa asteina tai
millimetreina (tuumina)

Uuman leveys Q20: Valmistettavan uuman leveys.

Sisddnsyodttoalue -99999,9999 ... 99999,9999
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NC-lauseet

8.4

63 CYCL DEF 29 LIERIOVAIPPAUUMA

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100

Q12=350

Q16=25
Q17=0
Q201=12

;JYRSINTASYVYYS
;SIVUTYOVARA

;VARMUUSETAISYYS

;ASETUSSYVYYS

;SYVYYSASETUKSEN

SYOTTOARVO

;ROUHINNAN
SYOTTOARVO

;SADE
;MITOITUSTAPA
;UUMAN LEVEYS
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Koneistustyokierrot: Lieriovaippa

8.5 LIERIOVAIPPA (tyékierto 39, DIN/ISO: G139, ohjelmisto-optio 1)

8.5 LIERIOVAIPPA (tyékierto 39, DIN/ISO:

G139, ohjelmisto-optio 1)

Tyokierron kutsu

Talla tyokierrolla voit laatia muodon lierién vaippapinnalle.

Muoto maaritellaan sita varten lierion vaipppapinnalle. TNC
asettaa tyokalun tassa tyokierrossa niin, ettd voimassa olevalla
sadekorjauksella jyrsityn muodon seinat kulkevat aina keskenaan
samansuuntaisesti.

Muoto kuvataan aliohjelmassa, joka maaritellaan tyokierron 14
(MUQTO) avulla.

Tassa aliohjelmassa muoto kuvataan aina X- ja Y-koordinaattien
avulla riippumatta siita, mitka kiertoakselit ovat koneen varusteena.
Muotokuvaus on néin ollen riippumaton koneen konfiguraatiosta.
Ratatoimintoina ovat kaytettdvissa L, CHF, CR, RND ja CT.

Vastoin kuin tyokierrossa 28 ja 29, todellinen koneistettava muoto
maaritelladn muotoaliohjelmassa.

1 TNC paikoittaa tyokalun aloituspisteen ylapuolelle. Aloituspiste
sijaitsee tyokalun halkaisijan pddssa ensimmaisesta
muotoaliohjelmassa maaritellysta pisteesta.

2 Sen jalkeen TNC liikuttaa tydkalun kohtisuoraan ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Muotoon ajo tapahtuu tangentiaalisesti tai
suoraviivaista rataa jyrsintasyotollda Q12. Tarvittaessa talloin
huomioidaan sivuttainen silityksen tydvara. (Saapumismenettely
riippuen parametrista ConfigDatum, CfgGeoCycle,
apprDepCylWall.)

3 Ensimmaisella asetussyvyydella tyokalu jyrsii
jyrsintasyottoarvolla Q12 muodon seinaé pitkin, kunnes
muotorailo on tehty kokonaan valmiiksi.

4 Sen jalkeen tyokalu poistuu tangentiaalisesti muodon seinésta
takaisin koneistuksen aloituspisteeseen.

5 Vaiheet 2 ... 4 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys Q1
on saavutettu

6 Sen jalkeen tyokalu ajaa tyokaluakselin suunnassa takaisin
varmuuskorkeudelle tai viimeksi ennen tyokiertoa ohjelmoituun
asemaan (riippuen parametrista ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket).
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LIERIOVAIPPA (tyékierto 39, DIN/ISO: G139, ohjelmisto-optio 1) 8.5

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Tama tyokierto suorittaa asetetun 5-akselisen
? koneistuksen. Jotta tydkierto voitaisiin suorittaa,
3B koneen poydéan alla olevan ensimmaisen koneen

akselin on oltava pyodroakseli. Lisaksi tydkalu on

voitava paikoittaa kohtisuoraan vaippapinnalle.

Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa
lauseessa aina molemmat lieridvaippakoordinaatit.

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =
0, TNC ei toteuta tydkiertoa.

Varmista, etta tyokalulla on sivusuunnassa riittavasti
tilaa muotoon ajoa ja muodon jattda varten.

Lieridon tulee olla kiinnitetty keskisesti pydropoytaan.
Aseta peruspiste pyoropdydan keskelle.

Tybkierron kutsussa karan akselin on oltava
kohtisuorassa pyoropdydan akselin suhteen,
mahdollisesti taytyy tehda kinematiikan vaihtoasetus.

Varmuusetdisyyden on oltava suurempi kuin tydkalun
sade.

Koneistusaika voi pidentyé, jos muodossa on paljon
ei-tangentiaalisia muotoelementteja.

Kun kaytat paikallisia Q-parametreja QL
muotoaliohjelmassa, sinun tulee myds osoittaa tai
laskea ne muotoaliohjelman sisalla.

Aseta saapumismenettely parametreilla
ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCylWall.

m CircleTangential:
Tangentiaalinen muotoon ajo ja muodon jattd

B LineNormal: Liike muodon aloituspisteeseen ei
tapahdu tangentiaalisesti vaan normaalisti, siis
suoraa pitkin.

Huomaa térméaysvaara!

Parametrilla CfgGeoCycle displaySpindleErr on/

off asetetaan, tuleeko TNC:n antaa virheilmoitus
(on) tai ei (off), kun kara ei pyori tyokierron kutsun
yhteydessa. Tama toiminto on mukautettava koneen
valmistajan toimesta.
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Koneistustyokierrot: Lieriovaippa
8.5 LIERIOVAIPPA (tyékierto 39, DIN/ISO: G139, ohjelmisto-optio 1)

Tyokiertoparametrit
38 > Jyrsintasyvyys Q1 (inkrementaalinen): NC-lauseet
@ Etaisyys lieridvaipan pinnasta muodon pohjaan. 63 CYCL DEF 39 LIERIGOVAIPPAMUOTO

Sisddnsyodttoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): Silitystyovara -
lierion muodostustasossa; tydvara vaikuttaa Q3=+0 ;SIVUTYOVARA
sédekorjauksen suunnassa. Sisdansyottoalue Q6=+0 :VARMUUSETAISYYS
-99999,9999 ... 99999,9999

> Varmuusetaisyys Q6 (inkrementaalinen): Etaisyys

Q1=-8 ;JYRSINTASYVYYS

Q10=+3  ;ASETUSSYVYYS

tyokalun teran sarmasta lierion vaippapintaan. Q11=100 g{g#g:;sgumm
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

> Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, Q12=350 ;ROUHINNAN
jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. SYPTI-OARVO
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 Q16=25 ;SADE

> Syvyysasetussyottoarvo Q11: Karan akselin Q17=0 ;MITOITUSTAPA

syottoliikkeen sydttdarvo. Sisddnsydttodalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

> Jyrsintasyottoarvo Q12: Syottonopeus
koneistustasossa. Sisaansyottdalue O ...
99999,9999 vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ

> Lierion sade Q16: Lieridn sade, jonka mukaan
muoto koneistetaan. Sisdansyottdalue O ...
99999,9999

> Mitoitustapa ? Aste =0 MM/INCH=1 Q17: Ohjelmoi

kiertoakselin koordinaatit aliohjelmassa asteina tai
millimetreina (tuumina)
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Ohjelmointiesimerkit 8.6

8.6 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Lieriovaippa tyokierrolla 27

Kone B-paalla ja C-poydalla
Lierid on kiinnitetty keskelle
pyoropoytaa.

Peruspiste sijaitsee alapuolella
pyoropdydan keskella
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Koneistustyokierrot: Lieriovaippa
8.6 Ohjelmointiesimerkit
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Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Lieriovaippa tyokierrolla 28

Lierié on kiinnitetty keskelle
pyoropdytaa

Kone B-paalla ja C-pdydalla
Peruspiste sijaitsee pyoropoydan
keskella

Keskipisteen radan kuvaus
muotoaliohjelmassa
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Koneistustyokierrot. Muototasku muotolomakkeella

9.1 SlL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla

9.1 SL-tyokierrot monimutkaisella
muotokaavalla
Perusteet

Sl:tyokierroilla ja monimutkaisilla muotokaavoilla voit yhdistaa
monimutkaisia muotoja osamuodoista (taskuista tai saarekkeista).
Yksittadiset osamuodot (geometriatiedot) sydtetdan sisaan erillising
ohjelmina. Nain kaikkia osamuotoja voidaan kayttaa edelleen
mielivaltaisella tavalla. TNC laskee kokonaismuodon valituista
osamuodoista, jotka liitat yhteen muotokaavan avulla.

Sl-tyokiertojen muistitila (kaikki muotokuvausohjelmat)

E> on rajoitettu kasittdmaan enintddn 128 muotoa.
Muotoelementtien mahdollinen lukumaara riippuu
muototavasta (sisa-/ulkomuoto) ja osamuotojen
lukumaarasta ja on suuruudeltaan enintaan 16384
muotoelementtid.

Sl-tyokierrot muotokaavoilla edellyttavat strukturoitua
ohjelmarakennetta ja antavat mahdollisuuden

sijoittaa usein toistuvia muotoja yksittaisiin ohjelmiin.
Muotokaavojen avulla yhdistetddn osamuodot
kokonaismuotoon ja méaaritelladn, onko kyseessa tasku
vai saareke.

Sl-tydkierto muotokaavoilla on jaettu useisiin alueisiin
TNC:n kayttoliittyméassa ja se toimii ohjelmiston
jatkokehittelyn perustana.

Aihe: Koneistus SL-tyokierroilla ja
monimutkaisilla muotokaavoilla

0 BEGIN PGM MUOTO MM

5 SEL CONTOUR “MODEL“

6 CYCL DEF 20 MUOTOTIEDOT ...
8 CYCL DEF 22 ROUHINTA

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 SYVYYSSILITYS ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SIVUSILITYS ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM MUOTO MM
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SL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla

Osamuotojen ominaisuudet

TNC tunnistaa periaatteessa kaikki muodot taskuiksi. Ald ohjelmoi
sadekorjausta.

TNC jattdaa huomiotta syottdarvon F ja lisdtoiminnot M
Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisalla, ne vaikuttavat myos mydhemmissa
aliohjelmissa, tosin niita ei taydy peruuttaa tyokierron kutsun
jalkeen.

Aliohjelmat saavat sisaltda kara-akselin koordinaatteja, tosin ne
jatetéadn huomiotta

Aliohjelman ensimmaisessa koordinaattilauseessa maaritellaan
koneistustaso.

Tarvittaessa voit maaritelld osamuodot erilaisilla syvyyksilla.

Koneistustyokiertojen ominaisuudet

TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
varmuusetaisyydelle

Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tydkalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari

»Sisanurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tydkalu ei jaa
paikalleen, jyrsinteran jaljet estetaan (koskee vain ulointa rataa

rouhinnassa ja sivun silityksessa).

Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrarataa tangentiaalisella
litynnalla

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

TNC koneistaa muodon ympariinsa myotalastulla tai vastalastulla

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tyovara ja
varmuusetaisyys, maaritelldan tyokierrossa 20 MUOTOTIEDOT.
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9.1

Aihe: Osamuodon kasittely
muotokaavalla

0 BEGIN PGM MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 =
“YMPYRA1“

2 DECLARE CONTOUR QC2 =
“YMPYRAXY“ DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 = “KOLMIO*
DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 = “NELIO“
DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM YMPYRA1 MM
1 CC X+50 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM YMPYRA1 MM

0 BEGIN PGM YMPYRA31XY MM
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Koneistustyokierrot. Muototasku muotolomakkeella
9.1 SlL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla

Ohjelman valinta muotomaarittelyilla

Toiminnolla SEL CONTOUR valitaan ohjelma ja muotomaarittelyt,

joista TNC ottaa muotokuvaukset:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

WuoTo » Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen
etnirariia valikko

™ » Paina ohjelmanappaintd SEL CONTOUR
CONTORR » SyOté sisdan muotomaéérittelyt siséltavan ohjelman

taydellinen ohjelman nimi, vahvista painamalla
nappainta END

Ohjelmoi SEL CONTOUR-lause ennen Sl-tyokiertoja.
Tyokiertoa 14 MUOTO ei enaa tarvita kaytettdessa
SEL CONTUR -lausetta.

Muotokuvausten maarittely

Toiminnolla DECLARE CONTOUR sydtetaan sisaan ohjelmapolku

sille ohjelmalle, josta TNC ottaa muotokuvaukset. Lisaksi talle

muotokuvaukselle voidaan valita syvyys erikseen (FCL 2-toiminto):

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

HuoTo » Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen
KonETSTUS valikko

e » Paina ohjelmanappaintd DECLARE CONTOUR
conTerR » Sy6ta sisdan muototunnisteen QC numero,

vahvista nappadimella ENT

> Syota sisddn muotokuvauksen sisaltavan ohjelman
taydellinen ohjelman nimi, vahvista painamalla
nappaintad END tai haluattaessa

» maarittele syvyys valitulle muodolle

Maéritellyilla muototunnuksilla QC voidaan
muotokaavassa késitelld keskenaan erilaisia muotoja.
Jos kaytat muotoja eri syvyyksilla, taytyy syvyys
silloin maaritella kaikille osamuodoille erikseen (tarv.
maarittele syvyys 0).
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SL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla

Syota sisaan monipuolinen muotokaava
Ohjelmanappéinten avulla voi ketjuttaa yhteen erilaisia muotoja
matemaattisessa kaavassa:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

WuoTo » Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen
etnmariis valikko

ers » Paina ohjelmanappaintd MUOTOKAAVA: TNC

kaAvA nayttédd seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappain Yhdistelytoiminto

0:z Leikkaus
esim. QC10 = QC1 & QC5

g

® e Unioni
esim. QC25 = QC7 | QC18

s

Unioni ilman leikkausta
esim. QC12 = QC5 ~ QC25

®
>
L d

$

o ilman
(€] esim. QC25 = QC1\ QC2
Sulku auki
‘ esim. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)
Sulku kiinni

esim. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Yksittdisen muodon maarittely
esim. QC12 = QC1
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Koneistustyokierrot. Muototasku muotolomakkeella
9.1 SlL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla

Paallekkaiset muodot

Periaatteessa TNC kasittda ohjelmoidun muodon taskuksi.
Muotokaavan toiminnoilla voit muuntaa muodon saarekkeeksi

Uuteen muotoon voidaan latoa paallekkain taskuja ja saarekkeita. B
Nainollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa. A

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

Seuraavat ohjelmointiesimerkit ovat
muotokuvausohjelmia, jotka maaritellaan
muotokuvausohjelmassa. Muotokuvausohjelma

kutsutaan edelleen toiminnolla SEL CONTOUR
varsinaisessa paaohjelmassa.

Taskut A ja B ovat paallekkain.
TNC laskee leikkauspisteet S1 ja S2, niita ei tarvitse ohjelmoida..
Taskut on ohjelmoitu taysiympyrdina.
Muotokuvausohjelma 1: Tasku A
0 BEGIN PGM TASKU_A MM
1L X+10 Y+50 RO
2 CC X+35 Y+50
3 C X+10 Y+50 DR-
4 END PGM TASKU_A MM

Muotokuvausohjelma 2: Tasku B
0 BEGIN PGM TASKU_B MM
1L X+90 Y+50 RO
2 CC X+65 Y+50
3 C X+90 Y+50 DR-
4 END PGM TASKU_B MM
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SL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla 9.1

LSumma”-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seké yhteinen
paallekkainen pinta:

B Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sadekorjausta

B Muotokaavassa pinnat A ja B kasitellaan “unionitoiminnolla”.

~Erotus”-pinta

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteista paallekkaista
osuutta:

B Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sadekorjausta

B Muotokaavassa pinta B erotetaan pinnasta A toiminnolla ilman.
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Koneistustyokierrot. Muototasku muotolomakkeella
9.1 SlL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla

~Leikkaus”-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paallekkadinen pintaosuus.
(Yksinkertaisesti ulkopuoliset pinnat jatetaan koneistamatta.)

B Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sadekorjausta

B Muotokaavassa pinnat A ja B kasitellaan toiminnolla “leikkaus”.

Muodonmaarittelyohjelma:

Muodon toteutus SL-tyokierroilla

Kokonaismuodon koneistus toteutetaan Sl-
tyokierroilla 20 - 24 (katso "Yleiskuvaus", Sivu 197).
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SL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla 9.1

Esimerkki: Paallekkaisten muotojen rouhinta ja
silitys muotokaavoilla

T = b X
35 65
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9 Koneistustyokierrot. Muototasku muotolomakkeella

9.1 SlL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla

Muodonmaarittelyohjelma muotokaavalla:
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SL-tyokierrot monimutkaisella muotokaavalla 9.1
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Koneistustyokierrot. Muototasku muotolomakkeella

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). Yksittaiset osamuodot (geometriatiedot) sydtetdan
sisaan erillisind ohjelmina. Nain kaikkia osamuotoja voidaan kayttaa
edelleen mielivaltaisella tavalla. TNC maarittdd osamuodoista
kokonaismuodon.

Sl-tyokiertojen muistitila (kaikki muotokuvausohjelmat)

E> on rajoitettu kasittdmaan enintddn 128 muotoa.
Muotoelementtien mahdollinen lukumaara riippuu
muototavasta (sisa-/ulkomuoto) ja osamuotojen
lukumaarasta ja on suuruudeltaan enintaan 16384
muotoelementtid.

Aihe: Koneistus SL-tyokierroilla ja
monimutkaisilla muotokaavoilla

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF P1= “POCK1.H“ 12 =
“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 SYVYYSSILITYS ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SIVUSILITYS ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM
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SL-tyokierrot yksinkertaisella muotokaavalla

Osamuotojen ominaisuudet

Al ohjelmoi sadekorjausta.

TNC jattaa huomiotta syottdarvon F ja lisdtoiminnot M.
Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisalla, ne vaikuttavat myds myéhemmissa
aliohjelmissa, tosin niita ei taydy peruuttaa tyokierron kutsun
jalkeen.

Aliohjelmat saavat sisaltda kara-akselin koordinaatteja, tosin ne
jatetéadn huomiotta

Aliohjelman ensimmaisessa koordinaattilauseessa maaritellaan
koneistustaso.

Koneistustyokiertojen ominaisuudet

TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
varmuusetaisyydelle

Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tydkalun poistoa;
saarekkeet ajetaan sivuttain ympari

»Sisanurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tydkalu ei jaa
paikalleen, jyrsinteran jaljet estetaan (koskee vain ulointa rataa
rouhinnassa ja sivun silityksessa).

Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrarataa
tangentiaalisella liitynnalla

Syvyyssilityksessa TNC ajaa tyokalun niinikdan ympyrakaaren
mukaista rataa tangentiaalisellaliitynnélla tybkappaleeseen
(esim.: Kara-akseli Z: Ympyrakaarirata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympariinsa myotalastulla tai vastalastulla

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tyovara ja
varmuusetaisyys, maaritellaan tydkierrossa 20 MUOTOTIEDOT.
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Koneistustyokierrot. Muototasku muotolomakkeella

9.2

SL-tyokierrot yksinkertaisella muotokaavalla

Syota sisaan yksinkertainen muotokaava

Ohjelmanappéinten avulla voi ketjuttaa yhteen erilaisia muotoja
matemaattisessa kaavassa:

SPEC
FCT

MUOTO
+ PISTE
KONEISTUS

CONTOUR
DEF

SAAREKE

o

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

» Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen
valikko

» Paina ohjelmanappaintda CONTOUR DEF: TNC
kdynnistdd muotokaavan sisaansyoton

> SyoOta sisddn ensimmaisen osamuodon nimi
Ensimmaisen osamuodon on aina oltava syvin
tasku, vahvista nappaimella ENT

» Maarittele ohjelmanappaimella, onko osamuoto
tasku vai saareke, vahvista nppdimelld ENT

> Syota sisdan toisen osamuodon nimi ja vahvista
nappaimella ENT

» Tarvittaessa syota sisadn seuraavan osamuodon
nimi ja vahvista nappaimella ENT

» Jatka dialogia samaan tapaan, kunnes kaikki
osamuodon on sydtetty sisdan

E> Aloita osamuotojen lista padsaantoisesti syvimmalla

taskullal

Jos muoto on maaritelty saarekkeeksi, TNC tulkitsee
sisdansyotetyn syvyyden saarekkeen korkeudeksi.
Sisaansyotetty etumerkiton arvo perustuu talloin
tyGkappaleen ylapintaan!

Jos syvyydeksi on annettu 0, taskuissa vaikuttaa
talléin tyokierrossa 20 maaritelty syvyys, saarekkeet
ulottuvat talldin tyokappaleen ylapintaan saakka!

Muodon toteutus SL-tyokierroilla

tyokierroilla 20 - 24 (katso "Yleiskuvaus', Sivu 197).

E> Kokonaismuodon koneistus toteutetaan Sl-
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset
10.1 Perusteet

10.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Koordinaattimuunnoksilla TNC voi suorittaa kertaalleen
ohjelmoituja muotoja tydkappaleen erilaisilla sijoituksilla ja
vaihtelevilla asennon ja koon muutoksilla. TNC sisaltda seuraavat
koordinaattimuunnokset:

Ohjelmanappain Tyokierto Sivu
2 7 NOLLAPISTEEN 263
ﬁ Muodon siirto suoraan

ohjelmassa tai
nollapistetaulukosta

247 247 PERUSPISTEEN ASETUS 269
QQQ Peruspisteen asetus
ohjelmanajon aikana

8 PEILAUS 270

@)

Muodon peilikuvaus
10 KIERTO 272

=,

Muodon kierto koneistustasossa
11 MITTAKERROIN 274

Muodon suurennus tai

pienennys
A 26 AKSELIKOHTAINEN 275
| MITTAKERROIN

Muodon suurennus tai
pienennys akselikohtaiset
mittakertoimet

19 19 KONEISTUSTASO 277
@,@ Koneistaminen kdannetyssa

koordinaatistossa koneilla, jotka

on varustettu kaantopailla ja/tai

kaantopoydilla

Koordinaattimuunnosten vaikutus

Vaikutus alkaa: Koordinaattimuunnos on voimassa heti méaarittelyn
jalkeen — sita ei siis kutsuta. Se on voimassa niin pitkaan, kunnes se
peruutetaan tai maaritelladn uudelleen.

Koordinaattimuunnoksen peruutus:

B Maarittele tydkierto perusolosuhteiden arvoilla, esim.
mittakerroin 1.0

® Toteuta lisdtoiminto M2, M30 tai lause END PGM (riippuu
koneparametrista clearMode)

B Valitse uusi ohjelma
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NOLLAPISTEEN siirto (tyokierto 7) 10.2

10.2  NOLLAPISTEEN siirto (tyokierto 7,
DIN/ISO: G54)

Vaikutus

NOLLAPISTEEN SIIRROLLA voit toistaa koneistuksia tydkappaleen
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

B Ohjelmoi siirto uuden tydkierron maarittelyn avulla
koordinaateille X=0, Y=0 jne.

® Kutsu nollapistetaulukosta siirto koordinaatteihin X=0; Y=0, jne.

Tyokiertoparametrit
2 > Siirto: Maarittele uuden nollapisteen koordinaatit;
ﬁ Absoluuttiarvot perustuvat siihen nollapisteeseen,

joka on maaritelty peruspisteen asetuksella;
Inkrementaaliarvot perustuvat aina viimeksi
voimassa olleeseen nollapisteeseen - se voi olla
valmiiksi siirretty. Sisaansyottdalue enintdan kuudelle
NC-akselille, jotka kukin -99999,9999 ... 99999,9999
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NC-lauseet
13 CYCL DEF 7.0 NOLLAPISTE
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset
10.3 NOLLAPISTE-siirto nollapistetaulukoilla (tyokierto 7)

10.3 NOLLAPISTE-siirto
nollapistetaulukoilla (tyokierto 7,
DIN/ISO: G53)

Vaikutus

Nollapistetaulukot asetetaan esim.

B usein toistuville koneistuksille vaihtelevissa tydkappaleen
kiinnitysasemissa

B usein kaytettaville nollapisteen siirrroille

Ohjelman sisalla nollapisteet voidaan seka ohjelmoida suoraan
tyokierron maarittelyssa ettd kutsua nollapistetaulukosta.

Peruutus

® Kutsu nollapistetaulukosta siirto koordinaatteihin X=0; Y=0, jne.

B Kutsu siirto suoraan tyokierron maarittelyn avulla koordinaateille
X=0, Y=0 jne.

Tilanaytot

Lisatilanaytossa naytetaan seuraavia nollapistetaulukoiden tietoja:

B Aktiivisen nollapistetaulukon nimi ja polku

m  Aktiivinen nollapisteen numero

® Kommentti aktiivisen nollapisteen numeron sarakkeesta DOC
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NOLLAPISTE-siirto nollapistetaulukoilla (tyokierto 7)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Huomaa térméaysvaara!

Nollapisteet ja nollapistetaulukot perustuvat aina
ja yksinomaan 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

myo6s ohjelmointigrafiikkaa):

® Valitse taulukko ohjelman testausta varten
kayttotavalla Ohjelman testaus tiedostonhallinnan
kautta: Taulukon tila on S

B Valitse taulukko ohjelmanajoa varten kayttotavoilla
Yksittaislauseajo ja Jatkuva lauseajo
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.

Tyokiertoparametrit

=13

> Siirto: Maarittele nollapisteen numero
nollapistetaulukosta; Jos sy6tat sisdan Q-
parametrin, silloin TNC aktivoi sen nollapisteen

numeron, joka on Q-parametrissa. Sisdansyottdalue

0...9999
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset
10.3 NOLLAPISTE-siirto nollapistetaulukoilla (tyokierto 7)

Nollapistetaulukon valinta NC-ohjelmassa
Toiminnolla SEL TABLE valitaan nollapistetaulukko, josta TNC ottaa

nollapisteet:
» Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina nappainta
PGM CALL
NoLLAP - » Paina ohjelmanéappaintd NOLLAPISTETAULUKKO

TAULUKKO

> SyoOtéa sisaan nollapistetaulukon taydellinen
hakemistopolku tai valitse tiedosto
ohjelmanappaimelld VALITSE, vahvista nappaimella
END

Ohjelmoi SEL TABLE-lause enne tydkiertoa 7
Nollapistesiirto.

Toiminnolla SEL TABLE valittu nollapistetaulukko

on voimassa niin pitkaan, kunnes toinen
nollapistetaulukko valitaan toiminnolla SEL TABLE tai
kaskylla PGM MGT.

Nollapistetaulukkoa muokataan ohjelmoinnin
kayttotavalla

Kun olet muuttanut arvoa nollapistetaulukossa,

E> taytyy muutokset tallentaa nappaimella ENT.
Muuten tehtyja muutoksia ei huomioida ohjelman
toteutuksen yhteydessa.

Nollapistetaulukko valitaan ohjelmoinninkayttotavalla
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT

» Ota esille nollapistetaulukoiden naytto: I.D_aina].
ohjelmanappaimia VALITSE TYYPPI ja NAYTA .D
dricken

» Valitse haluamasti taulukko tai sydta sisaan uusi
tiedostonimi

» Muokkaa tiedostoa. Talloin ohjelmanappainpalkissa
naytetaan seuraavia toimintoja:
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NOLLAPISTE-siirto nollapistetaulukoilla (tyokierto 7) 10.3

Ohjelmanappain Toiminto

Taulukon alun valinta

Taulukon lopun valinta

Sivujen selaus ylospain

Sivujen selaus alaspain

Rivin lisays (mahdollinen vain taulukon
lopussa)

Rivin poisto

Haku

Kursori rivin alkuun

Kursori rivin loppuun

Hetkellisarvon kopiointi

Kopioidun arvon lisdys

Lisattavissa olevien rivien (nollapisteiden)
lisays taulukon loppuun
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset

10.3 NOLLAPISTE-siirto nollapistetaulukoilla (tyokierto 7)

Nollapistetaulukon konfigurointi

Jos et halua maaritella nollapistetta aktiiviselle akselille, paina
nappaintd DEL. Sen jalkeen TNC poistaa lukuarvon vastaavasta
sisdansyottokentasta.
Voit muuttaa taulukon ominaisuuksia. Syota sitéa

E> varten MOD-valikossa avainluku 555343. Sen jalkeen
TNC antaa nayttoon ohjelmanappaimen MUOKKAA
MUOTOA, jos taulukko on valittu. Kun painat tata
ohjelmanappainta, TNC avaa ponnahdusikkunan,
jossa naytetaan valitun taulukon sarakkeita
asianomaisilla ominaisuuksilla. Muutokset vaikuttavat
vain avatulle taulukolle.

Nollapistetaulukon lopetus

Ota tiedostonhallinnassa esille toisen tiedostotyypin naytto ja
valitse haluamasi tiedosto.

Kun olet muuttanut arvoa nollapistetaulukossa, taytyy
muutokset tallentaa ndppaimella ENT. Muuten TNC
()] ei huomioi tehtyjd muutoksia ohjelman toteutuksen
yhteydessa.
Tilanaytot

TNC nayttaa aktiivisia nollapistesiirtoarvoja lisatilandytossa.

2
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PERUSPISTEEN ASETUS (tyokierto 247) 10.4

10.4 PERUSPISTEEN ASETUS (tyokierto
247, DIN/ISO: G247)

Vaikutus

Tyokierrolla PERUSPISTEEN ASETUS voit aktivoida
esiasetustaulukossa maaritellyn esiasetuspisteen uudeksi
peruspisteeksi.

Tyokierron maarittelyn PERUSPISTEEN ASETUS jéalkeen kaikki
koordinaattien sisdansyotdt ja nollapistesiirrot (absoluuttiset ja
inkrementaaliset) perustuvat uuteen esiasetukseen.
Tilanaytto

Tilandytossa TNC esittda aktiivisena olevaa esiasetusnumeroa
peruspisteen symbolin jalkeen.

Ennen ohjelmointia huomioitavaal!

Kun peruspiste aktivoidaan esiasetustaulukosta, TNC

E> uudelleenasettaa voimassaolevan nollapisteen siirron,
peilauksen, kierron, mittakertoimen ja akselikohtaisen
mittakertoimen.

Kun aktivoit esiasetusnumeron O (rivi 0), tallgin
aktivoituu se peruspiste, joka on viimeksi asetettu
manuaalisesti kdyttotavalla Kasikaytto tai Elektr.

kasipyora.
Kayttotavalla Ohjelman testaus tydkierto 247 ei ole
voimassa.
Tyokiertoparametrit
247 > Peruspisteen numero?: Syota haluamasi
QQQ peruspisteen numero esiasetustaulukosta.

Vaihtoehtoisesti voi my6s valita ohjelmanappaimen
VALITSE avulla haluamasi peruspisteen suoraan
esivalintataulukosta. Sisdansydttoalue 0 ... 65535

Tilanaytot

Lisatilandytdssa (PAIK.NAYT. TILA) TNC esitt43 aktiivisena olevaa
esiasetusnumeroa dialogin Perusp. jalkeen.
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset
10.5 PEILAUS (tyokierto 8)

10.5 PEILAUS (tyokierto 8, DIN/ISO: G28)

Vaikutus
TNC voi toteuttaa koneistuksen peilikuvana koneistustasossa. 7
Peilaus tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Se Y

vaikuttaa myos kayttotavalla Paikoitus kasin sisaansyottaen. TNC
nayttaa voimassa olevia peilausakseleita lisatilanaytossa.

B Jos peilaat vain yhden akselin, tyékalun kulkusuunta muodolla . {
vaihtuu. Tama pétee vain Sl-tyokierroissa. ,
B Jos peilaat kaksi akselia, tyokalun kulkusuunta sailyy ennallaan.

Peilikuvauksen tulos riippuu nollapisteen sijainnista:

® Nollapiste sijaitsee peilattavalla muodolla: Elementti peilataan
suoraan nollapisteessa;

® Nollapiste sijaitsee peilattavan muodon ulkopuolella: Elementti
siirtyy sen lisaksi

B
AA
\J v'

P

W\

e
A
\“3

Peruutus
Ohjelmoi tyokierto PEILAUS uudelleen sisdansyotolla NO ENT.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Jos tydskentelet kdanntyssa jarjestelmassa
tyokierrolla 8, on huomioitava seuraavaa:

B Ohjelmoi ensin kaantoliike ja kutsu sen jalkeen
tyodkierto 8 PEILAUS!

Tyokiertoparametrit

8
@é@ voit peilata kaikkia akseleita — myds kiertoakseleita

— lukuunottamatta karan akselia ja siihen liittyvaa

sivuakselia. Enintdan kolmen akselin méaarittely on

sallittu. Syottdalue enintdan kolmelle NC-akselille X,

Y.Z, UV, W AB,C
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NC-lauseet
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset
10.6 KIERTO (Tyokierto 10, DIN/ISO: G73)

10.6  KIERTO (Tyokierto 10, DIN/ISO: G73)

Vaikutus
Ohjelman sisalla TNC voi kiertda koordinaatistoa koneistustasossa
voimassa olevan nollapisteen suhteen.

KIERTO tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Se

vaikuttaa myos sisdansyottopaikoituksen kayttotavalla. TNC nayttaa
voimassa olevaa kiertokulmaa lisatilanaytossa.

Kiertokulman perusakseli:
B X/Y-taso X-akseli
® Y/Z-taso Y-akseli
B //X-taso Z-akseli

Peruutus
Ohjelmoi tyokierto KIERTO uudelleen kiertokulmalla 0°.
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KIERTO (Tyokierto 10, DIN/ISO: G73) 10.6

Ohjelmoinnissa huomioitavaal

voimassa olevan sadekorjauksen. Tarvittaessa
ohjelmoi sadekorjaus uudelleen.

Sen jélkeen kun olet ohjelmoinut tydkierron 10, siirra
molempia akseleita koneistustasossa aktivoidaksesi
kierron.

E> Kun tydkierto 10 maaritellaan, TNC peruuttaa

Tyokiertoparametrit

> Kierto: Syota sisdan kiertokulma asteina (°).
Sisdansyottdalue -360,000° ... +360,000°
(absoluuttinen tai inkrementaalinen)
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset
10.7 MITTAKERROIN (tyokierto 11)

10.7 MITTAKERROIN (tyé6kierto 11, DIN/
ISO: G72)

Vaikutus
Ohjelman sisalla TNC voi suurentaa tai pienentada muotoa. Voit nain
huomioida esim. kutistumat ja tydvara.

MITTAKERROIN vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien.
Se vaikuttaa myos kayttdtavalla Paikoitus kasin sisaansyottden.
TNC nayttda voimassa olevaa mittakerrointa lisatilandytossa.

Mittakerroin vaikuttaa

m kaikilla kolmella koordinaattiakselilla samanaikaisesti
B 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.

Tyokiertoparametrit
11 > Kerroin?: Syota sisaan kerroin SCL (engl.: scaling);
@ TNC kertoo koordinaatit ja séteet kertoimella

SCL (kuten kuvattu kohdassa ,, Vaikutus”).
Sisdédnsyottdalue 0,000001 ... 99,999999

z A
Y
Y A Y A
(22.5)
(A
o Y X
N (27)
e\ -
¢ X
36 60
NC-lauseet

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 NOLLAPISTE

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
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MITTAKERROIN AKS.KOHT. (Tyékierto 26)

10.8  MITTAKERROIN AKS.KOHT.
(Tyokierto 26)

Vaikutus

Tyokierrolla 26 voit huomioida kutistus- ja tyovarakertoimet
akselikohtaisesti.

MITTAKERROIN vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien.
Se vaikuttaa myos kayttdtavalla Paikoitus kasin sisaansyottden.
TNC nayttda voimassa olevaa mittakerrointa lisatilandytossa.

Peruutus

Ohjelmoi tyokierto MITTAKERROIN kutakin akselia varten
uudelleen kertoimella 1.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Ympyraratojen paikoitusaseman koordinaatteja ei saa
venyttaa tai kutistaa erilaisilla kertoimilla.

Voit maaritelld jokaiselle koordeinaattiakselille oman
akselikohtaisen mittakertoimen.

Lisaksi voit ohjelmoida kaikille mittakertoimille
keskipisteen koordinaatit.

Muotoa venytetdan keskipisteesta tai kutistetaan
siihen pain, siis ei voimassa olevasta nollapisteesta
eika siihen pain - kuten tyokierrossa 11
MITTAKERROIN.
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset
10.8 MITTAKERROIN AKS.KOHT. (Tyokierto 26)

Tyokiertoparametrit

> Akseli ja kerroin: Valitse ohjelmanappéimella
akselikohtaisen venytyksen tai kutistuksen
koordinaattiakseli(t) ja kerroin(kertoimet).
Sisdansyottdalue 0,000001 ... 99,999999

> Keskipisteen koordinaatit: Akselikohtaisen

venytyksen tai kutistuksen keskikohta.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

NC-lauseet
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KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, DIN/ISO: G80, ohjelmisto-optio 1)

10.9 KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, DIN/
ISO: G80, ohjelmisto-optio 1)

Vaikutus

Tyokierrossa 19 maaritelldan koneistustason sijainti — vastaa
tyokaluakselin asemaa koneen kiintedn koordinatiston suhteen —
kaantokulman sisdansyoton avulla. Voit maaritella koneistustason
aseman kahdella eri tavalla:

B KaantoOakseleiden aseman suora sisaansyotto

B Koneistustason aseman kuvaus enintaan kolmella
kierrolla (tilakulma) koneen kiintedssa koordinaatistossa.
Sisaansyotettava tilakulma muodostuu niin, ettd asetetaan
kédadnnetyn koneistustason lapi kohtisuorasti kulkeva
leikkausviiva, jota verrataan sen akselin suhteen, jonka
ympéri kdantd halutaan tehda. Kahdella tilakulmalla saadaan
yksiselitteisesti maaritettyd mika tahansa tyokalun asema tila-
avaruudessa.

Huomioi, ettd kdannetyn koneistustason sijainti ja
sita kautta ajoliikkeet kadnnetyssa jarjestelmassa
riippuvat siita, kuinka kaannetty taso kuvataan.

Jos ohjelmoit koneistustason sijainnin tilakulman avulla, TNC laskee
sitd varten tarvittavat kdadntdakselin kulma-asetukset ja sijoittaa ne
parametreihin Q120 (A-akseli) ... Q122 (C-akseli). Jos kaksi ratkaisua
ovat mahdollisia, TNC valitsee lyhimman lilkkematkan — kiertoakselin
nolla-asetuksesta alkaen.

Kiertojarjestys tason sijaintiaseman laskennassa on vakio: ensin
TNC kiertaa A-akselia, sitten B-akselia ja lopuksi C-akselia.

Tyokierto 19 vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Heti
kun akselia liikutetaan kdannetyssa jarjestelmassa, vaikuttaa korjaus
talla akselilla. Jos korjaus halutaan laskettavan kaikille akseleille,
silloin taytyy liikuttaa kaikkia akseleita.

Mikali toiminto KAANTO OHJELMANAJO on asetettu aktiiviseksi
kasikayttotavalla talla valikolla annetut kulman arvot ylikirjoitetaan
tyokierron 19 KONEISTUSTASO maaraamilla arvoilla.
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset
10.9 KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, DIN/ISO: G80, ohjelmisto-optio 1)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

valmistaja sovittanut TNC:lle ja koneelle

B Yhteensopiviksi. Joillakin kdéntopéilla (kdantopoydilla)
koneen valmistaja maarittelee, tulkitaanko
tyokierrossa ohjelmoitu kulma kiertoakselin
koordinaatiksi vai vinon tason kulmakomponentiksi.

Katso koneen kayttoohjekirjaal

? Koneistustason kddannon toiminnot on koneen

Koska ohjelmoimatta jatetyt kiertoakselin arvot
tulkitaan yleensa aina muuttumattomiksi, taytyy aina
maaritella kaikki kolme tilakulmaa, siis silloinkin kun
yksi tai useampi kulma on O.

Koneistustason kaanto tapahtuu aina voimassa
olevan nollapisteen ympari.

Kun kaytat tydkiertoa 19 toiminnon M120

ollessa aktiivinen, TNC peruuttaa automaattisesti
sadekorjauksen ja sen myota myos toiminnon M120.

Tyokiertoparametrit
wg » Kiertoakseli- ja kulma?: Syota sisdan kiertoakseli Q N

ja siihen liittyva kiertokulma; kiertoakselit A, B
ja C ohjelmoidaan ohjelmanappainten avulla.
Sisdansyottoalue -360,000 ... 360,000 AN

Jos TNC paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, voit syottaa sisaan s vi
viela seuraavat parametrit P

» Syottoarvo? F=: Kiertoakselin liikenopeus o
automaattisessa paikoituksessa. Sisaansyottoalue by =
0 ... 99999,999 N

» Varmuusetaisyys? (inkrementaalinen): TNC
paikoittaa kaantopaan niin, etté tyokalun jatkeella
varmuusetaisyydella tyokappaleesta oleva
paikoitusasema muutu. Sisdansyottodalue O ...
99999,9999
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KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, DIN/ISO: G80, ohjelmisto-optio 1) 10.9

Peruutus

Peruuta kdantokulma maarittelemalla tydkierto KONEISTUSTASO
uudelleen ja syottamalla sisaan kaikille kiertoakseleille arvo 0°.
Maérittele sen jalkeen tydkierto KONEISTUSTASO vield uudelleen
ja vastaa dialogikysymykseen painamalla ndppainta NO ENT. Nain
asetetaan toiminto pois voimasta.

Kiertoakselin paikoitus

Koneen valmistaja maéarittelee, josko tyokierto 19
? paikoittaa kiertoakselit automaattisesti vai taytyyko
<3 kiertoakselit paikoittaa manuaalisesti ohjelmassa.
Katso koneen kayttdohjekirjaa.

Kiertoakselin manuaalinen paikoitus

Jos tyokierto 19 ei paikoita kiertoakseleita automaattisesti,
kiertoakselit taytyy paikoittaa erillisella L-lauseella tyokierron
maarittelyn jalkeen.

Jos tydskentelet akselikulmilla, voit maaritelld akseliarvot suoraan
l-lauseessa. Jos tydskentelet tilakulmalla, kayta silloin tyokierrossa
19 kuvattua Q-parametria Q120 (A-akseliarvo), Q121 (B-akseliarvo)
ja Q122 (C-akseliarvo).

Kaytd manuaalisessa paikoituksessa paasaantoisesti
aina Q-parametreihin Q120 ... Q122 maériteltyja
kiertoakseliasemia!

Valta toimintoja kuten M94 (kulman pienennys), jotta
monikertaisilla kutsuilla ei esiintyisi epatasmayksia
kiertoakseleiden hetkellis- ja asetusasemien kesken.

NC-esimerkkilauseet:
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset
10.9 KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, DIN/ISO: G80, ohjelmisto-optio 1)

Kiertoakselin automaattinen paikoitus

Jos tyokierto 19 paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, patee
seuraavaa:
® TNC voi paikoittaa automaattisesti vain ohjattuja akseleita.

m Tyokierron maarittelyssa taytyy kaantokulmille liséksi syottaa
sisdan varmuusetaisyys ja syottdarvo, joiden mukaan
kaantoakselit paikoitetaan.

® Kayta vain esiasetettuja tyokaluja (taysi tyokalun pituus on
maariteltdva tyokalutaulukossa).

Kaantoliikkeessa tyokalun karjen asema tydkappaleesta sailyy
ennallaan.

B TNC toteuttaa kdantoliikkeen viimeksi ohjelmoidulla

syo6ttdarvolla. Suurin mahdollinen sydttonopeus riippuu
kaantopaan (kaantdpdydan) rakenteesta.

NC-esimerkkilauseet:

Paikoitusnaytto kdannetyssa jarjestelmassa

Lisatilakentassa naytettavat asemat (ASET ja OLO) ja nollapisteen
naytot perustuvat heti tyokierron 19 aktivoinnin jalkeen kaannettyyn
koordinaattijarjestelmaan. Naytettdva asema tasmaa heti tyokierron
maarittelyn jalkeen kdannettyyn jarjestelmaan, joten se ei

enaa esita viimeksi ennen tydkiertoa 19 ohjelmoidun aseman
koordinaatteihin.

Tyoskentelytilan valvonta

TNC valvoo kdénnetyssa koordinaatistossa vain niiden
akseleiden rajakytkimia, joita liikutetaan. Tarvittaessa NC antaa
virheilmoituksen.
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KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, DIN/ISO: G80, ohjelmisto-optio 1)

Paikoitus kaannetyssa jarjestelmassa

Lisatoiminnon M130 avulla voit myos kdannetyssa jarjestelmassa
ajaa akselit paikoitusasemaan, joka perustuu kaantamattomaan
jarjestelmaan.

Myos paikoitukset suoran lauseilla, jotka perustuvat koneen
koordinaatistoon (lauseet koodilla M91 tai M92) voidaan suorittaa
kédadnnetyssa koneistustasossa. Rajoitukset:

B Paikoitus tapahtuu ilman pituuskorjausta

® PAikoitus tapahtuu ilman koneen geometrian korjausta

B Tyokalun saddekorjaus ei ole sallittu

Yhdistaminen muiden koordinaattimuunnosten
tyokiertojen kanssa

Yhdisteltaessa koordinaattimuunnosten tydkiertoja keskenaan

on syyta huomioita, ettad koneistustason kaanto tapahtuu aina
kulloinkin voimassa olevan nollapisteen ympari. Nollapisteen siirto
voidaan toteuttaa ennen tydkierron 19 aktivointia: talloin siirrat
~koneen kiinteda koordinaatistoa”.

Jos nollapistetta siirretdan tyokierron 19 aktivoinnin jalkeen, talldin
siirtyy ,kdannetty koordinaatisto”.
Tarkeata: Kun peruutat tyokierrot, noudata painvastaista jarjestysta
kuin niiden maarittelyn yhteydessa:

1. Nollapistesiirron aktivointi

2. Koneistustason kaannon aktivointi

3. Kierron aktivointi

Tyokappaleen koneistus
1. Kierron peruutus

2. Koneistustason kaannon peruutus
3. Nollapisteen siirron peruutus
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset
10.9 KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, DIN/ISO: G80, ohjelmisto-optio 1)

Toimenpiteet tyoskentelyssa tyokierrolla 19

KONEISTUSTASO

1 Laadi ohjelma

> Maarittele tyokalu (jaa pois, jos TOOL.T on aktivoitu), syota
sisaan taysi tydkalun pituus

» Kutsu tyokalu

» Aja kara-akseli irti niin, ettd kdannodn yhteydessa ei voi tapahtua
tyokalun ja tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

» Tarvittaessa paikoita kiertoakseli(t) Ll-lauseessa vastaaviin kulma-
arvoihin (riippuu koneparametrista)

» Tarvittaessa aktivoi nollapisteen siirto

» Maarittele tyokierto 19 KONEISTUSTASO; Syota sisdan
kiertoakselien kulma-arvot

» Liikuta kaikkia pdaakseleita (X, Y, Z) aktivoidaksesi korjaukset

» Ohjelmoi koneistus niin, kuin se toteutettaisiin
kaadntamattomassa tasossa.

> Maarittele tarvittaessa tyokierto 19 KONEISTUSTASO
toteuttaaksesi koneistuksen toisessa akseliasetuksessa. Tassa
tapauksessa tyokiertoa 19 ei tarvitse peruuttaa, vaan voit
maartelld suoraan uudet kulma-asetukset.

» Peruuta tydkierto 19 KONEISTUSTASO; syota sisaan 0° kaikille
kiertoakseleilla

» Peruuta toiminnon KONEISTUSTASO aktivointi; maarittele
tyokierto 19 uudelleen, vahvista dialogikysymys nappaimella NO
ENT

» Tarvittaessa peruuta nollapisteen siirto

» Tarvittaessa paikoita kiertoakselit 0°-asetuksiin
2 Kiinnita tyékappale

3 Peruspisteen asetus

B Manuaalinen kosketuksella

®  Ohjatusti HEIDENHAIN 3D-kosketusjarjestelmalla (katso
kosketusjarjestelman kasikirjaa - Tydkierrot, Kappale 2)

B 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. Sydta valikon kaikille kiertoakseleille kulman arvoksi 0°.
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Ohjelmointiesimerkit 10.10

10.10 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Koordinaattimuunnosten tyokierrot

Ohjelmankulku
m Koordinaattimuunnokset pdaohjelmassa
® Koneistus aliohjelmassa
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Tyokierrot: Koordinaattimuunnokset
10.10 Ohjelmointiesimerkit
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Tyokierrot: Erikoistoiminnot
11.1 Perusteet

1.1 Perusteet

Yleiskuvaus

TNC siséltaa seuraavat tyokierrot seuraavia erikoiskayttotarkoituksia

varten:
Ohjelmanappain Tyokierto Sivu
s @ 9 ODOTUSAIKA 287
12 12 OHJELMAN KUTSU 288
= 13 KARAN SUUNTAUS 290
il
= 32 TOLERANSSI 291
225 225 Tekstien KAIVERRUS 309
ABC
21 g 291 INTERPOLAATIOSORVAUS, 303
% LINKITYS
22 o 292 294
%‘ INTERPOLAATIOSORVAUKSEN
MUOTOSILITYS
232 TASOJYRSINTA 313
I i
@ O 239 MAARITA KUORMITUS 318
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ODOTUSAIKA (tyokierto 9) 11.2

11.2  ODOTUSAIKA (tyokierto 9, DIN/ISO:
Go04)

Toiminto
Ohjelmanajo pyséaytetaan 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

» Odotusaika sekunneissa: Syota sisaan odotusaika
@ sekunneissa. Sisdansydttdalue 0 ... 3 600 s (1
tunti) askelin 0,001 s

9
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Tyokierrot: Erikoistoiminnot
11.3 OHJELMAN KUTSU (tyokierto 12)

1.3 OHJELMAN KUTSU (tyokierto 12,
DIN/ISO: G39)
Tyokiertotoiminto

Voit samaistaa haluamiasi koneistusohjelmia, kuten esim.
erikoisporauksia tai geometriamoduleja koneistustyokierroiksi.
Nama ohjelmat kutsutaan sen jalkeen tyokiertojen tapaan.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

=

288

Kutsuttavan ohjelman taytyy olla tallennettuna TNC:n
sisdiseen muistiin.

Jos sy0Otat 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, talléin
maarittele taydellinen hakemistopolku, esim. TNC:
\KLAR35\FK1\50.H.

Jos haluat kutsua tyokiertona DIN/ISO-ohjelman,
talléin sydtd ohjelman nimen peraan tiedostotyyppi 1.

Q-parametrit vaikuttavat tyokierrolla 12 tehtdvassa
ohjelman kutsussa paasaantdisesti globaalisti.
Huomioi talldin, ettd kutsutussa ohjelmassa tehdyt Q-
parametrien muutokset vaikuttavat myds kutsuvassa
ohjelmassa.

e ] e
/7 CYCLDEF12.0 0 BEGINPGM ©°
° PGM CALL M LOT31 MM °
o8 CYCLDEF12.1 o | |of ! o
¢ LoT31 o | o ¢ o
°9...M99 T Lo °
i o Le—  ENDPGM o
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OHJELMAN KUTSU (tyokierto 12) 11.3

Tyokiertoparametrit
» Ohjelman nimi: Syota sisdan kutsuttavan ohjelman Ohjelman 50 osoitus tyokierroksi ja
nimi, tarvittaessa polku, jonka mukaisesti ohjelma kutsu M99-koodilla

on tallennettu, tai
> aktivoi File-Select-dialogi ohjelmanappaimen
VALITSE avulla ja valitse kutsuttava ohjelma.
Ohjelma kutsutaan kéaskylla:
B CYCL CALL (erillinen lause) tai
B M99 (lauseittain) tai
® MB9 (suoritetaan jokaisen paikoituslauseen jalkeen)
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Tyokierrot: Erikoistoiminnot
1.4 KARAN SUUNTAUS (tyokierto 13)

11.4  KARAN SUUNTAUS (tyokierto 13,
DIN/ISO: G36)

Tyokiertotoiminto

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

.

TNC voi ohjata tydstdkoneen paakaraa ja paikoittaa sen kulmalla
maarattyyn kiertoasemaan.

Karan suuntausta tarvitaan esim.

B tyokalunvaihtojarjestelmissa, joilla on tietty vaihtoasema tyokalua
varten

® infrapunasiirrolla toimivien 3D-kosketusjarjestelmien lahetys- ja
vastaanottopintojen suuntaamisessa

Ohjelmoitaessa M19 tai M20 (koneesta riippuen) TNC paikoittaa
tyokierrossa maariteltyyn kulma-asemaan.

Jos ohjelmoit koodin M19 tai M20 ennen tyokierron 13 maarittelya, 8 CHED, 1A a0 ST (0
talléin TNC paikoittaa paadkaran kulma-asemaan, jonka koneen 94 CYCL DEF 13.1 KULMA 180
valmistaja on asettanut.

Lisatietoja: Koneen kasikirja

NC-lauseet

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Koneistustyokierroissa 202, 204 ja 209 kaytetaan
E> sisdisesti tyokiertoa 13. Huomioi, ettd NC-
koneistusohjelmassa jonkin yllda mainitun
koneistustyokierron jalkeen on tyokierto 13
ohjelmoitava tarvittaessa uudelleen.

Tyokiertoparametrit
B » Suuntakulma: Sy6ta sisdan kulma
il tydskentelytason kulmaperusakselin suhteen.

Siséénsyottdalue: 0,0000° ... 360,0000°
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TOLERANSSI (Tyokierto 32, DIN/ISO: G62) 11.5

11.5  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, mikéali TNC
on mukautettu konekohtaisiin ominaisuuksiin.

TNC silittaa automaattisesti haluttujen (korjaamattomien ja
korjattujen) muotoelementtien valisen muodon. Talléin tyokalu
liikkuu tasaisesti ja jatkuvasti tyokappaleen pinnalla ja mukailee
nain koneen mekaniikkaa. Lisaksi tyokierrossa maaritelty toleranssi
vaikuttaa myos ympyrankaaren mukaisiin liikkeisiin.

Mikali tarpeen, TNC vahentda ohjelmoitua sydttdarvoa
automaattisesti, voidakseen toteuttaa ohjelman aina , nykimatta"
suurimmalla mahdollisella nopeudella. Maarittelemasi
toleranssi pidetaan paasaantoisesti aina, siis myos TNC:n
tyoskennellessa hidastetulla nopeudella. Mita suuremman
toleranssin maarittelet, sitd nopeammin TNC tydskentelee.

Muodon tasoitus saa aikaan poikkeaman. Taman muotopoikkeaman
suuruuden (Toleranssiarvo) on koneen valmistaja asettanut
koneparametrilla. Tyokierrolla 32 voit muuttaa esiasetettuja
toleranssiarvoja ja valita erilaisia suodatinasetuksia edellyttden, etta
koneen valmistaja on hyddyntanyt naitd asetusmahdollisuuksia.

Vaikutukset CAM-jarjestelman
geometriamaarityksilla

Olennaisin vaikutustekija ulkoisilla NC-ohjelman asetuksilla on
CAM-jarjestelméassa maariteltava jannevirhe S. Taman jannivirheen
mukaan maaraytyy postprosessorin (PP) avulla laaditun NC-
ohjelman suurin piste-etéisyys. Jos jannevirhe on yhtasuuri tai
pienempi kuin tyokierrossa 32 valittu toleranssiarvo T, TNC voi
talloin tasoittaa muotopisteet, ellei ohjelmoitua syottdarvoa rajoiteta
koneen erikoisasetusten kautta.

Optimaalisen tasoituksen saa aikaan silloin, kun valitset
tyOkierrossa 32 toleranssiksi arvon, jokaon 1,1 ... 2 kertaa CAM-
jannevirhe.
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Tyokierrot: Erikoistoiminnot
11.5 TOLERANSSI (Tyokierto 32, DIN/ISO: G62)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Erittdin 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, ettd syottdnopeutta taytyy pienentaa
tarvittaessa voimakeinoin.

Tyokierto 32 on DEFaktiivinen, mika tarkoittaa, etta
ne tulevat voimaan ohjelmassa heti maarittelysta
alkaen.

TNC palauttaa tyokierron 32, jos

B maarittelet tyokierron 32 uudelleen ja vahvistat
toleranssiarvoa koskevan dialogikysymyksen
painamalla NO ENT

B valitset uuden ohjelman nappéimella PGM MGT

Sen jéalkeen kun olet uudelleenasettanut tydkierron
32, TNC aktivoi uudelleen koneparametrin avulla
esiasetetun toleranssin.

TNC tulkitsee, etta sisdansydtetyn toleranssiarvon T
mittayksikkkd on mm, kun kyseessa on MM-ohjelma
ja tuumaa, kun kyseessa on tuumaohjelma.

Jos luet ohjelman sisaan tydkierrolla 32, joka
tyOkiertoparametrina siséltaa vain toleranssiarvon
T, tarvittaessa TNC lisda ohjelmaan molemmat
puuttuvat parametrit arvolla O.

Yleensa kaariliikkeissa toleranssin kasvaessa
ympyran halkaisija pienenee, elleivat koneen HSC-
suodattimet ole aktiivisia (koneen valmistajan
asetukset).

Kun tyokierto 32 on aktivoitu, TNC nayttaa
lisatilanaytdssa, valilehti CYC, maaritellyn tyokierron
32 parametreja.
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TOLERANSSI (Tyokierto 32, DIN/ISO: G62) 11.5

Tyokiertoparametrit
az » Toleranssiarvo T: Sallitut muotopoikkeamat
a%” millimetreina (tai tuumina tuumaohjelmissa).

Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999
» HSC-MODE, Silitys=0, Rouhinta=1: Suodattimen
aktivointi:
B Sisdansyottoarvo 0: Jyrsinta suuremmalla
muototarkkuudella. TNC kayttaa sisdisesti
maariteltyja silityksen suodatusasetuksia

B Sisdansyoéttéarvo 1: Jyrsintd suuremmalla
syottonopeudella. TNC kayttaa sisaisesti
maariteltyja rouhinnan suodatusasetuksia

> Kiertoakselin toleranssi TA: Sallittu kiertoakselin
asemanpoikkeama asteen yksikossa aktiivisella
koodilla M128 (FUNCTION TCPM). TNC
pienentaa ratasyottdnopeutta aina niin, etta
moniakseliliikkeissa hitain akseli liikkuu aina
sen maksimisyottonopeudella. Pdasaantdisesti
kiertoakselit ovat oleellisesti hitaampia kuin
lineaariakselit. Kun maaritellaan suuri toleranssi
(esim. 10°), voidaan koneistusaikaa lyhentaa
huomattavasti moniakselisilla koneistusohjelmilla,
koska TNC:n ei talléin tarvitse ajaa kiertoakselia
aina esimaariteltyyn asetusasemaan. Muodon laatu
ei heikkene kiertoakselin toleranssimaarittelyn
takia. Se muuttaa ainoastaan kiertoakselin asetusta
tyokappaleen ylapinnan suhteen. Sisdansyottdalue O
... 179,9999
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Tyokierrot: Erikoistoiminnot

11.6 INTERPOLAATIOSORVAUS, MUOTOSILITYS (tyékierto 292, DIN/ISO:

G292, ohjelmisto-optio 96)

11.6 INTERPOLAATIOSORVAUS,
MUOTOSILITYS (tyokierto 292, DIN/
ISO: G292, ohjelmisto-optio 96)

Tyokierron kulku

Tyokierto 292 INTERPOLAATIOSORVAUKSEN MUOTOSILITYS
kytkee tydkalukaran lineaariakseleiden asemaan. Talla tyokierrolla
voit laatia tiettyja pyorintasymmetrisia muotoja aktiivisessa
koneistustasossa. Taman tydkierron voit suorittaa myods
kaannetyssa koneistustasossa. Pyorintakeskipisteena on
aloituspiste koneistustasossa tydkierron kutsun yhteydessa.
Tyokierto 292 INTERPOLAATIOSORVAUKSEN MUOTOSILITYS
suoritetaan jyrsintakaytolla ja se on CALL-aktiivinen. Sen jalkeen
kun TNC on toteuttanut taman tydkierron, myos karan linkityksen
aktivointi peruutetaan.

Kun tyoskentelet tyokierron 292 kanssa, maarittelet ensin
haluamasi muodon aliohjelmassa ja teet sen jalkeen osoituksen
tdhan muotoon tyodkierrolla 14 tai SEL CONTOUR. Ohjelmoi
muoto monotonisesti laskevilla tai monotonisesti nousevilla
koordinaattiarvoilla. Upotuslastujen valmistus ei ole mahdollinen
talla tyokierrolla. Sisédansyotollda Q560=1 voit sorvata muodon,
jossa tera suuntaus tehdaan ympyran keskipisteeseen. Maarittele
Q560=0, niin voit jyrsid muodon ilman karan suuntausta.

Tyokierron kulku, Q560=1: muodon sorvaus
1 TNC suorittaa ensin karan pysaytyksen (M5)!

2 TNC kohdistaa tydkalukaran maariteltyyn
pyorintdkeskipisteeseen. Talléin huomioidaan maaritelty kulma
Q336. Jos maéritelty, arvo "ORI" otetaan myds huomioon
sorvaustyokalutaulukosta (toolturn.trn).

3 Tydkalukara on nyt kytketty lineaariakseliasemaan. Kara
noudattelee padakselin asetusasemaa.

4 TNC paikoittaa tydkalun muodon aloitussateeseen Q491
huomioimalla ulko-/sisdpuolisen koneistuksen Q529 ja
sivuttaisen varmuusetaisyyden Q357 Kuvattua muotoa
pidennetdan automaattisesti varmuusetaisyyden verran.
Muodon pidennys on ohjelmoitava aliohjelmassa. Lisaksi TNC
paikoittaa koneistuksen alussa tydkaluakselin pikaliikkeella
muodon aloituspisteeseen. Muodon aloituspisteessa ei saa
olla materiaalia!

5 TNC toteuttaa maaritellyn muodon interpolaatiosorvauksen
avulla. Talléin koneistustason lineaariakselit muodostavat
ympyran muotoisen liikkkeen, samalla kun karan akseli ohjataan
kohtisuoraan tasopintaan.

6 Muodon loppupisteessa TNC nostaa tydkalun kohtisuorasti
varmuusetaisyydeen verran.

7 Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun takaisin
varmuuskorkeudelle.

8 TNC peruuttaa nyt automaattisesti tydkaluakselin linkityksen
lineaariakseleille.

-
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INTERPOLAATIOSORVAUS, MUOTOSILITYS (tydkierto 292, DIN/ISO:

G292, ohjelmisto-optio 96)

Tyokierron kulku, Q560=0: Muodon jyrsinta

1

Ennen tydkierron kutsua ohjelmoimasi M3-/M4-toiminto pysyy
aktiivisena.

Karan pysaytysta ja kara suuntausta ei tapahdu. Q336 ei
huomioi tydkalun asemaa.

TNC paikoittaa tydkalun muodon aloitussateeseen Q491
huomioimalla ulko-/sisdpuolisen koneistuksen Q529 ja
sivuttaisen varmuusetaisyyden Q357 Kuvattua muotoa
pidennetdan automaattisesti varmuusetaisyyden verran.
Muodon pidennys on ohjelmoitava aliohjelmassa. Lisaksi TNC
paikoittaa koneistuksen alussa tydkaluakselin pikaliikkeella
muodon aloituspisteeseen. Muodon aloituspisteessa ei saa
olla materiaalia!

TNC laatii maaritellyn muodon pyorivan karan (M3/M4) avulla.
Talloin koneistustason paaakselit muodostavat ympyran
muotoisen liikkkeen, karan akselia ei ohjata.

Muodon loppupisteessa TNC nostaa tyokalun kohtisuorasti
varmuusetaisyydeen verran.

Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun takaisin
varmuuskorkeudelle.
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Tyokierrot: Erikoistoiminnot

11.6 INTERPOLAATIOSORVAUS, MUOTOSILITYS (tyékierto 292, DIN/ISO:

G292, ohjelmisto-optio 96)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Ohjelmointiesimerkki on tdman kappaleen lopussa, katso

Sivu 322.

=

296

Ohjelmoi muoto monotonisesti laskevilla tai
monotonisesti nousevilla koordinaattiarvoilla.

Huomioi ohjelmoinnissa, etta vain positiivisia sateen
arvoja voidaan kayttaa.

Ohjelmoi sorvausmuoto ilman tyokalun sadekorjausta
(RR/RL) ja ilman APPR- tai DEP-liikkeita.

Huomioi ohjelmoinnin yhteydessa, ettei karan
keskipiste eika terapala saa likkkua sorvausmuodon
keskipisteeseen.

Ohjelmoi ulkomuodot sateelld, joka on suurempi kuin
0.

Ohjelmoi sisimuodot sateelld, joka on suurempi kuin
tyokalun sade.

Tyokierto ei mahdollista rouhintakoneistuksia
useammilla lastuilla.

Jotta koneesi voisi saavuttaa suuren ratanopeuden,
maarittele ennen tyokierron kutsua suuri toleranssi
tyokierrolla 32. Ohjelmoi tyokierto 32 HDC-
suodattimella=1.

Sisdkoneistuksessa TNC tarkastaa, onko aktiivinen
tydkalun sade pienempi kuin puolet muodon
aloitushalkaisijasta Q491 plus sivuttainen
varmuusetaisyys Q357 Jos tdssa tarkastuksessa
todetaan, etta tydkalu on liian suuri, ohjelma
keskeytetaan.

Jos tyokierto 8 PEILAUS on aktiivinen, TNC ei
toteuta interpolaatiosorvauksen tydkiertoa.

Jos tydkierto 26 MITTAKERROIN on aktiivinen ja
mittakerroin yhdellad akselilla on erisuuri kuin 1, TNC
ei toteuta interpolaatiosorvauksen tydkiertoa.
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INTERPOLAATIOSORVAUS, MUOTOSILITYS (tyokierto 292, DIN/ISO: 11.6
G292, ohjelmisto-optio 96)

varmuusetaisyyden verran. Muodon pidennys

on ohjelmoitava aliohjelmassa. Lisaksi TNC
paikoittaa koneistuksen alussa tydkaluakselin
pikaliikkeella muodon aloituspisteeseen. Muodon
aloituspisteessa ei saa olla materiaalia!

Sorvausmuodon keskipisteena on aloituspiste
koneistustasossa tyokierron kutsun yhteydessa.

g Kuvattua muotoa pidennetaan automaattisesti

Tybkierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

Ohjelmaoptiota 96 ei ole vapautettu.

Jos Q560=1, TNC ei tarkasta, suoritetaanko tyokierto
pyorivalla tai paikallaan pysyvalla karalla. (riippumaton
parametrista CfgGeoCycle - displaySpindleError)
Tarvittaessa TNC valvoo, ettéd karan ollessa paikallaan

paikoitusta ei saa suorittaa syottoarvolla. Ota sita
varten yhteys koneen valmistajaan.

‘-4
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Tyokierrot: Erikoistoiminnot

11.6

Tyokiertoparametrit

298

> Karan linkitys (0, 1) Q560: Méarittele, tapahtuuko

karan linkitys.
0: Karan linkitys pois (muodon jyrsinta)
1: Karan likitys paélle (muodon sorvaus)

Karan suuntauskulma Q336: 'TNC suuntaa

tyokalun ennen koneistusta tdhan kulmaan. Kun
tyoskentelet jyrsintatydkalulla, suuntaa tera niin,
ettd terd osoittaa pyorintakeskipistettd kohti. Jos
tyoskentelet sorvaustyodkalulla ja olet maaritellyt

tyokalutaulukossa (toolturn.trn) arvon "ORI", myos se

huomioidaan taman karan suuntauksen yhteydessa.
Sisadansyottoalue 0,000 ... 360,000

Tyok. pyorintasuunta (3, 4) Q546: Aktiivisen
tyokalun karan pyorintasuunta:

3: Myotapaivaan pyoriva tydkalu (M3)

4: Vastapaivaan pyoriva tyokalu (M4)
Koneistustapa (+1, 0) Q529: Maarittele
suoritetaanko siséa- tai ulkopuolinen koneistus:

+1: Sisadpuolinen koneistus

0: Ulkopuolinen koneistus

Pinnan tyovara Q221: Tydvara koneistustasossa.
Sisdansyottdalue 0 ... 99,9999

Asetus per kierros Q441 (mm/r): Mitta, jonka
TNC asettaa tyokalun yhdella kierroksella.
Sisdansyottdalue 0,001 ... 99,999

Syottoarvo Q449 (mm/min): Syottdarvo perustuen
muodon aloituspisteeseen Q491. Sisadnsyottdalue
0,1 ... 99999,9 Tydkalun keskipisteen radan
syottdarvo mukautetaan tydkalun séateen ja
koneistustavan Q529 perusteella. Sen perusteella
muodostuu ohjelmoimasi lastuamisnopeus muodon
aloituspisteen halkaisijan arvossa.

Q529=1: Tyodkalun keskipisteen radan sydttdarvoa
vahennetdan sisédkoneistuksessa

Q529=0: Tyokalun keskipisteen radan sydttdarvoa
suurennetaan ulkokoneistuksessa

Muodon aloituspisteen sade Q491 (absoluuttiarvo):
Muodon aloituspisteen sade (esim. X-kordinaatti,
tyokaluakselilla Z). Sisdansyottéalue 0,9999 ...
99999,9999

Sivuttainen varmuusetdisyys Q357
(inkrementaalinen): Tydkalun ja tydkappaleen
valinen sivuttaisetaisyys ajettaessa ensimmaiseen
asetussyvyyteen Sisaansyottoalue 0 ... 99999,9

Varmuuskorkeus Q445 (absoluuttinen):
Absoluuttinen korkeus, jossa ei voi tapahtua
tormaysta tydkalun ja tyokappaleen kesken; tydkalu

vetaytyy takaisin tdhdn asemaan tyokierron lopussa.

Sisddnsyodttoalue -99999,9999 ... 99999,9999

INTERPOLAATIOSORVAUS, MUOTOSILITYS (tyokierto 292, DIN/ISO:
G292, ohjelmisto-optio 96)

[o] - S

____ @336 __ | ORT
< ' = /338

g

NC-lauseet

63 CYCL DEF 292
INTERPOLAATIOSORVAUS,
MUOTOSILITYS

Q560=1 ;KARAN LINKITYS
Q336=0 ;KARAKULMA

Q546=3  ;TYOK.
PYORINTASUUNTA

Q529=0  ;KONEISTUSTAPA
Q221=0  ;PINNAN TYOVARA
Q441=0.5 ;ASETUS PER KIERROS
Q449=2000;SYOTTOARVO

Q491=0 ;MUODON
ALOITUSPISTEEN
HALKAISIJA

Q357=2  ;SIVUTT. VARMUUSET.
Q445=50 ;VARMUUSKORKEUS
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INTERPOLAATIOSORVAUS, MUOTOSILITYS (tyokierto 292, DIN/ISO:
G292, ohjelmisto-optio 96)

Koneistusvariantit

Kun tyoskentelet tyokierron 292 kanssa, sinun tulee ensin
maaritelld haluamasi muoto aliohjelmassa ja sen jalkeen osoitus

tdhan muotoon tydkierrolla 14 tai SEL CONTOUR. Kuvaa

sorvausmuoto pyorintdsymmetrisen kappaleen poikkileikkaukseen.
Talldin sorvausmuoto kuvataan tyokaluakselista riippuen seuraavilla

koordinaateilla:

Kaytettava Aksiaalikoordinaatti Sateiskoordinaatti
tyokaluakseli

z z X

X X

Y Y VA

Esimerkki: Kun kayttamasi tyokaluakseli on Z, ohjelmoit

sorvausmuodon aksiaalisessa suunnassa Z-arvolla ja muodon

sateen X-arvolla.

Tassa tyokierrossa voit suorittaa ulkokoneistuksen ja
sisdkoneistuksen. Seuraavassa esitellaan joitakin ohjeita
kappaleen "Ohjelmoinnissa huomioitavaa" ohjeita. Lisdksi
esitellaan ohjelmointiesimerkki kohdassa "Esimerkkki
interpolaatioporauksesta, tyokierto 292", Sivu 322

Sisakoneistus

B Pyorintdkeskipiste on tydkaluasema tydkierron kutsun
vhteydessa koneistustasossa

®m Tyokierron alusta lahtien ei terapala eika karan
keskipiste saa liikkua pyorintakeskipisteeseen!
Huomioi se muodon kuvauksessa!

®  Kuvattua muotoa pidennetadan automaattisesti
varmuusetaisyyden verran. Muodon pidennys
on ohjelmoitava aliohjelmassa. Lisaksi TNC
paikoittaa koneistuksen alussa tydkaluakselin
pikaliikkeella muodon aloituspisteeseen. Muodon
aloituspisteessa ei saa olla materiaalia!

Huomioi muut pisteet sisimuodon ohjelmoinnissa:

— Ohjelmoi joko monotonisesti nousevat sateis- ja
aksiaalikoordinaatit, esim. 1-5,

— tai monotonisesti laskevat sateis- ja
aksiaalikoordinaatit, esim. 5-1.

— Ohjelmoi sisdmuodot sateelld, joka on suurempi
kuin tydkalun sade.
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11.6 INTERPOLAATIOSORVAUS, MUOTOSILITYS (tyokierto 292, DIN/ISO:
G292, ohjelmisto-optio 96)

Ulkokoneistus

Z
B Pyorintdkeskipiste on tyokaluasema tydkierron kutsun 4
yhteydessa koneistustasossa 1 | 1

® Tyokierron alusta lahtien ei terapala eika karan
keskipiste saa liikkua pyorintakeskipisteeseen.
Huomioi se muodon kuvauksessa! 2

B Kuvattua muotoa pidennetadan automaattisesti
varmuusetaisyyden verran. Muodon pidennys
on ohjelmoitava aliohjelmassa. Lisdksi TNC
paikoittaa koneistuksen alussa tydkaluakselin
pikaliikkeella muodon aloituspisteeseen. Muodon
aloituspisteessa ei saa olla materiaalia!

Huomioi muut pisteet ulkomuodon ohjelmoinnissa:

— Ohjelmoi joko monotonisesti nousevat
sateiskoordinaatit ja monotonisesti laskevat
aksiaalikoordinaatit, esim. 1-5,

— tai monotonisesti laskevat sateiskoordinaatit ja
monotonisesti nousevat aksiaalikoordinaatit, esim.
5-1.

— Ohjelmoi ulkomuodot sateelld, joka on suurempi
kuin 0.
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INTERPOLAATIOSORVAUS, MUOTOSILITYS (tyokierto 292, DIN/ISO:
G292, ohjelmisto-optio 96)

Tyokalun maarittely
Yleiskuvaus

Parametrin Q560 sisddnsyotosta riippuen voidaan muoto jyrsia
(Q560=0) tai sorvata (Q560=1). Kutakin koneistusta varten on
useampia mahdollisuuksia maaritella tydkalu tyokalutaulukossa.
Seuraavaksi esitellaan nama mahdollisuudet:

Karan linkitys pois, Q560=0

Jyrsinta: Maarittele jyrsintatydkalu tavalliseen tapaan
tydkalutaulukossa pituuden, sateen, nurkan sateen jne. avulla.

Karan linkitys paalle, Q560=1

Sorvaus: Sorvaustydkalun geometriset tiedot siirretdan
jyrsintatyokalun tietoihin. Sen perusteella on kaytettavissa kolme
seuraavaa mahdollista:

®  SorvaustyOkalun maarittely tydkalutaulukossa (tool.1)
jyrsintatyokaluna

B Jyrsintatydkalun maarittely tydkalutaulukossa (tool.t)
jyrsintatyokaluna (ja kaytto sen jalkeen sorvaustyokaluna)

B Sorvaustyokalun maarittely sorvastydkalutaulukossa
(toolturn.trn)

Seuraavassa on ohjeet naille kolmelle tydkalumaarittelyn
mahdollisuudelle:

B Sorvaustyokalun maarittely tyokalutaulukossa (tool.t)
jyrsintatyokaluna

Jos tydskentelet ilman optiota 50, maéarittele sorvaustydkalu
tyokalutaulukossa (tool.t) jyrsintatydkaluna. Tassa tapauksessa
seuraavat tiedot huomioidaan tyokalutaulukosta (sis. Delta-
arvot): Pituus (L), sadde (R) ja nurkan sade (R2). Suuntaa
sorvaustyokalu karan keskipisteeseen ja maarittele tama
karan suuntauskulma tydkierrossa parametrin Q336 avulla.
Ulkopuolisessa koneistuksessa karan suuntauskulma on
Q336, sisapuolisessa koneistuksessa karan suuntauskulma on
Q336+180.

perusteella pyorintdhalkaisija muodostuu
suuremmaksi kuin terdn mukaan maaraytyen,
kayttdjan on huomioitava se sisdpuolisessa
koneistuksessa.

g Tyokalunpidinta ei valvota! Jos tydkalunpitimen

B Jyrsintaty6kalun maarittely tyokalutaulukossa (tool.t)
jyrsintatyokaluna (ja kaytto sen jalkeen sorvaustyokaluna)

Voit suorittaa interpolaatiosorvauksen jyrsintatyokalulla. Tassa
tapauksessa seuraavat tiedot huomioidaan tyokalutaulukosta
(sis. Delta-arvot): Pituus (L), sade (R) ja nurkan sade (R2).
Suuntaa sen vuoksi jyrsintatyokalun terd karan keskipisteeseen
ja maarittele tdama kulma parametriin Q336. Ulkopuolisessa
koneistuksessa karan suuntauskulma on Q336, sisdpuolisessa
koneistuksessa karan suuntauskulma on Q336+180.
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11.6 INTERPOLAATIOSORVAUS, MUOTOSILITYS (tyokierto 292, DIN/ISO:
G292, ohjelmisto-optio 96)

® Sorvaustydkalun maarittely sorvastydkalutaulukossa
(toolturn.trn)

Jos tydskentelet optiolla 50, méaarittele sorvaustyokalu
sorvaustyokalutaulukossa (toolturn.trn). Tasséa tapauksessa
karan suuntaus pyorintakeskipisteeseen tapahtuu
huomioimalla tyokalukohtaiset tiedot, kuten koneistustapa
(TO sorvaustyokalutaulukossa), suuntauskulma (ORI
sorvaustyokalutaulukossa) ja parametri Q336.

Seuraavassa esitetaan, kuinka karan suuntaus maaraytyy:
Koneistus TO Karan suuntaus

Interpolaatiosorvaus,

. 1 ORI + Q336
ulkopuolinen

Interpolaatiosorvaus,

o i 7 ORI + Q336 + 180
sisdpuolinen

Interpolqaﬂosorvaus, 7 ORI + 0336 + 180
ulkopuolinen

Interpolaatiosorvaus, 1 ORI + 0336
sisdpuolinen

Interpolaatiosorvaus,

. 8,9 ORI+ Q336
ulkopuolinen

Interpolaatiosorvaus,

Y . 89 ORI+ Q336
sisdpuolinen

Seuraavia tyokalutyyppeja voidaan kayttaa
interpolaatiosorvaukseen.

B TYPE: ROUGH, koneistussuunnilla TO: 1 tai 7
B TYPE: FINISH, koneistussuunnilla TO: 1 tai 7
® TYPE: BUTTON, koneistussuunnilla TO: 1 tai 7

Sisakoneistuksessa TNC tarkastaa, onko

E> aktiivinen tyokalun sade pienempi kuin puolet
muodon aloitushalkaisijasta Q491 plus sivuttainen
varmuusetaisyys Q357 Jos tdssa tarkastuksessa
todetaan, ettd tydkalu on liian suuri, ohjelma
keskeytetaan.

Seuraavia tyokalutyyppeja ei voi kayttaa
interpolaatiosorvaukseen: (nayttoon tulee

virheilmoitus: toiminto talla tyokalutyypilla ei
mahdollinen).

TYPE: ROUGH, koneistussuunnilla TO: 2 ... 6
TYPE: FINISH, koneistussuunnilla TO: 2 ... 6
TYPE: BUTTON, koneistussuunnilla TO: 2 ... 6
TYPE: RECESS

TYPE: RECTURN

TYPE: THREAD
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11.7 INTERPOLAATIOSORVAUS, LINKITYS
(tyokierto 291, DIN/ISO: G291,
ohjelmisto-optio 96)

Tyokierron kulku

Tyokierto 291 INTERPOLAATIOSORVAUS, LINKITYS linkittaa
tyokalukaran lineaariakseleiden asemaan - tai peruuttaa taas karan
linkityksen. Interpolaatiosorvauksessa terdn suuntaus kohdistetaan
ympyran keskipisteeseen. Pydrintakeskipiste maaritellaan
tyokierrossa koordinaateilla Q216 ja Q217 Tyokierto 291
INTERPOLAATIOSORVAUS, LINKITYS suoritetaan jyrsintakaytolla ja
se on CALL-aktiivinen.

Tyokierron kulku, kun Q560=1

1 TNC suorittaa ensin karan pysaytyksen (M5)!

2 TNC kohdistaa tydkalukaran maariteltyyn
pyorintakeskipisteeseen. Talldin huomioidaan maaritelty karan
suuntauskulma Q336. Jos maaritelty, huomioidaan lisaksi arvo
"ORI", joka on mahdollisesti syotetty tydkalutaulukkoon.

3 Tyodkalukara on nyt kytketty lineaariakseliasemaan. Kara
noudattelee paadakselin asetusasemaa.

4 Kayttaja on lopetettava linkitys ennen sen peruuttamista.
(Tyokierron 291 tai ohjelman lopetuksen/sisaisen pysaytyksen
kautta)

Tyokierron kulku, kun Q560=0

1 TNC peruuttaa karan linkityksen

2 Tybkalukaraa ei ole enaa linkitetty lineaariakseliasemaan.

3 Koneistus tyokierrolla 291 Interpolaatiosorvaus on paattynyt.

4 Jos Q560=0, parametrit Q336, Q216, Q217 eivat ole olennaisia.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Ohjelmoi haluamasi koneistus tydkierron 291 ja CYCLE CALL
maarittelyn jalkeen. Lineaariakselin ympyran muotoisen
likkeen kuvaamiseksi kdyta esimerkiksi lineaari-/polaarilauseita.
Ohjelmointiesimerkki on tdman kappaleen lopussa, katso

Sivu 320.
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Tyokierrot: Erikoistoiminnot

11.7 INTERPOLAATIOSORVAUS, LINKITYS (tyokierto 291, DIN/ISO: G291,
ohjelmisto-optio 96)

E> Tyokierto 291 on CALL-aktiivinen
Ohjelmointi M3/M4 puuttuu. Lineaariakselin ympyran
muotoisen liikkeen kuvaamiseksi kayta esimerkiksi
CC- ja C-lauseita.

Jos maéarittelet sorvaustydkalun
sorvaustyokalutaulukossa (toolturn.trn),
suosittelemme parametrin Q561=1 kayttda.

Talla tavoin sorvaustydkalun tiedot muutetaan
jyrsintatyokalun tiedoiksi ja voit huomattavasti
yksinkertaistaa ohjelmointia. Maarittelyllda Q561=1
voi voit ohjelmoinnissa kayttda sadekorjausta RR
tai RL. (Sita vastoin maarittelylld Q561=0 taytyy
muodon kuvauksessa sadekorjaus RR tai RL jattaa
pois. Lisaksi ohjelmoinnissa on huomioitava se, etta
tyokalun keskipisteen TCP liike ohjelmoidaan ilman
karan linkitysta Taman tyyppinen ohjelmointi on
saattaa kestaa verrattomasti kauemman aikaa!)
Kun maarittelet parametrin Q560=1,
interpolaatiosorvauksen paattamiseksi on
ohjelmoitava seuraavaa:

B RO peruuttaa taas sadekorjauksen.

m Tyokierto 291 parametrilla Q560=0 ja Q561=0
peruuttaa taas karan linkityksen.

® CYCLE CALL kutsuu tyokierron 291.

B TOOL CALL peruuttaa taas parametrin Q561
muunnoksen.

Huomioi ohjelmoinnin yhteydessa, ettei karan
keskipiste eika terapala saa liikkkua sorvausmuodon
keskipisteeseen.

Ohjelmoi ulkomuodot sateelld, joka on suurempi kuin
0.

Ohjelmoi sisimuodot sateelld, joka on suurempi kuin
tyokalun sade.

Taman tyokierron voit toteuttaa myds kdannetyssa
koneistustasossa.

Jotta koneesi voisi saavuttaa suuren ratanopeuden,
maarittele ennen tyokierron kutsua suuri toleranssi
tyokierrolla 32. Ohjelmoi tyokierto 32 HDC-
suodattimella=1.

Jos tydkierto 8 PEILAUS on aktiivinen, TNC ei
toteuta interpolaatiosorvauksen tydkiertoa.

Jos tyokierto 26 MITTAKERROIN on aktiivinen ja
mittakerroin yhdellad akselilla on erisuuri kuin 1, TNC
ei toteuta interpolaatiosorvauksen tydkiertoa.

Tyokierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.
Tarvittaessa TNC valvoo, ettéd karan ollessa paikallaan

paikoitusta ei saa suorittaa syottoarvolla. Ota sita
varten yhteys koneen valmistajaan.

‘-4

Ohjelmaoptiota 96 ei ole vapautettu.

304 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kéyttajan kasikirja tydkierto-ohjelmointi | 10/2015



INTERPOLAATIOSORVAUS, LINKITYS (tyokierto 291, DIN/ISO: G291, 11.7

Tyokiertoparametrit
=1 g » Karan linkitys (0, 1) Q560: Maarittele, linkitetddnko
% tyokalukara lineaariakseliasemaan. Kun karan linkitys

on aktiivinen, tyokalun teran suuntaus osoitetaan
pyorintakeskipisteeseen.
0: Karan linkitys pois
1: Karan linkitys paalle

» Karan suuntauskulma Q336: TNC suuntaa
tyokalun ennen koneistusta tdhan kulmaan. Kun
tyoskentelet jyrsintatydkalulla, suuntaa tera niin,
ettd terd osoittaa pyorintakeskipistettd kohti. Jos
tyoskentelet sorvaustyodkalulla ja olet maaritellyt
tyokalutaulukossa (toolturn.trn) arvon "ORI", myos se
huomioidaan taman karan suuntauksen yhteydessa.
Sisadansyottoalue 0,000 ... 360,000

> Keskip. 1. akselilla Q216 (absoluuttinen):
Pyorintakeskipiste koneistustason paaakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Keskip. 2. akselilla Q217 (absoluuttinen):
Pyorintakeskipiste keskipiste koneistustason
sivuakselilla. Sisdansyottdalue -99999.9999 ...
99999.9999

» Sorvaustyokalun muunnos Q561 (0/1):
Olennainen vain, jos tydkalu on kuvattu
sorvaustyokalutaulukossa (toolturn.trn).
Talla parametrillla voit paattaa, tulkitaanko
sorvaustydkalun arvo XL jyrsintatyokalun sateeksi
R.
0: Ei muutosta - tyokalu tulkitaan niin kuin se on
kuvattu sorvaustyokalutaulukossa (toolturn.trn).
Tasséa tapauksessa ei saa kayttaa sadekorjausta
RR tai RL. Liséksi liikkeen ohjelmoinnissa on
huomioitava se, etta tydkalun keskipisteen TCP liike
kuvataan ilman karan linkitystd Taman tyyppinen
ohjelmointi on verrattomasti vaikeampaa.
1: Sorvaustyokalun (toolturn.trn) arvo XL tulkitaan
jyrsintatyokalutaulukon sateeksi R. Nain voi muodon
ohjelmoinnin yhteydessa kayttaa sadekorjausta
RR tai RL. Taméan tyyppinen ohjelmointi on
suositeltavaa.
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11.7 INTERPOLAATIOSORVAUS, LINKITYS (tyokierto 291, DIN/ISO
ohjelmisto-optio 96)

Tyokalun maarittely
Yleiskuvaus

Parametrin Q560 asetuksesta riippuen voit joko aktivoida
interpolaatiosorvauksen likityksen (Q560=1) tai peruuttaa sen
(Q560=1).

Karan linkitys pois, Q560=0

Tybkalukaraa ei linkiteta lineaariakseliasemaan.

Q560=0: Tyokierron INTERPOLAATIOSORVAUS,
LINKITYS aktivoinnin peruutus!

Karan linkitys paalle, Q560=1

Toteuta sorvauskoneistus, jonka yhteydessa tyokalukara linkitetaan
lineaariakseliasemaan. Kun maarittelet parametrin Q560=1, sinulla
on useampia mahdollisuuksia maaritella tyokalu tydkalutaulukossa.
Seuraavaksi esitellddn ndma mahdollisuudet:

B SorvaustyOkalun maarittely tydkalutaulukossa (tool.1)
jyrsintatyokaluna

B Jyrsintatydkalun maarittely tydkalutaulukossa (tool.t)
jyrsintatyokaluna (ja kaytto sen jalkeen sorvaustyokaluna)

B Sorvaustyokalun maarittely sorvastydkalutaulukossa
(toolturn.trn)

Seuraavassa on ohjeet naille kolmelle tyokalumaarittelyn
mahdollisuudelle:

= Sorvaustydkalun maarittely tyokalutaulukossa (tool.t)
jyrsintatyokaluna

Jos tyoskentelet ilman optiota 50, maarittele sorvaustyokalu
tyokalutaulukossa (tool.t) jyrsintatydkaluna. Tassa tapauksessa
seuraavat tiedot huomioidaan tydkalutaulukosta (sis. Delta-
arvot): Pituus (L), sadde (R) ja nurkan sade (R2). Sorvaustydkalun
geometriset tiedot siirretdan jyrsintatyokalun tietoihin. Suuntaa
sorvaustyokalu karan keskipisteeseen ja maarittele tama

karan suuntauskulma tyokierrossa parametrin Q336 avulla.
Ulkopuolisessa koneistuksessa karan suuntauskulma on

Q336, sisapuolisessa koneistuksessa karan suuntauskulma on
Q336+180.

perusteella pyorintahalkaisija muodostuu
suuremmaksi kuin terdn mukaan maaraytyen,
kayttdjan on huomioitava se sisdpuolisessa
koneistuksessa.

g Ty6kalunpidinta ei valvota! Jos tydkalunpitimen

= Jyrsintatyokalun maarittely tyokalutaulukossa (tool.t)
jyrsintatyokaluna (ja kaytto sen jalkeen sorvaustyokaluna)

Voit suorittaa interpolaatiosorvauksen jyrsintatyokalulla. Tassa
tapauksessa seuraavat tiedot huomioidaan tyokalutaulukosta
(sis. Delta-arvot): Pituus (L), séade (R) ja nurkan sade (R2).
Suuntaa sen vuoksi jyrsintatyokalun teréd karan keskipisteeseen
ja maarittele tama kulma parametriin Q336. Ulkopuolisessa
koneistuksessa karan suuntauskulma on Q336, sisdpuolisessa
koneistuksessa karan suuntauskulma on Q336+180.

: G291,
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® Sorvaustydkalun maarittely sorvastydkalutaulukossa
(toolturn.trn)

Jos tydskentelet optiolla 50, méaarittele sorvaustyokalu
sorvaustyokalutaulukossa (toolturn.trn). Tasséa tapauksessa
karan suuntaus pyorintakeskipisteeseen tapahtuu

huomioimalla tyokalukohtaiset tiedot, kuten koneistustapa

(TO sorvaustyokalutaulukossa), suuntauskulma (ORI
sorvaustyokalutaulukossa) ja parametri Q336 ja parametri Q561.

Jos maarittelet sorvaustydkalun

E> sorvaustyokalutaulukossa (toolturn.trn),
suosittelemme parametrin Q561=1 kayttda.
Talla tavoin sorvaustydkalun tiedot muutetaan
jyrsintatyokalun tiedoiksi ja voit huomattavasti
yksinkertaistaa ohjelmointia. Maarittelylld Q561=1
voi voit ohjelmoinnissa kayttda sadekorjausta RR
tai RL. (Sita vastoin maarittelylld Q561=0 taytyy
muodon kuvauksessa sadekorjaus RR tai RL jattaa
pois. Lisaksi ohjelmoinnissa on huomioitava se,
ettd tyokalun keskipisteen TCP liike ohjelmoidaan
ilman karan linkitysta Taman tyyppinen ohjelmointi
on saattaa kestaa verrattomasti kauemman aikaa!)

Kun maarittelet parametrin Q560=1,

interpolaatiosorvauksen paattamiseksi on

ohjelmoitava seuraavaa:

B RO peruuttaa taas sadekorjauksen.

m Tyokierto 291 parametrilla Q560=0 ja Q561=0
peruuttaa taas karan linkityksen.

® CYCLE CALL kutsuu tyokierron 291.

® TOOL CALL peruuttaa taas parametrin Q561
muunnoksen.

Kun maarittelet parametrin Q560=1, saat kayttaa

vain seuraavia tydkalutyyppeja:

m TYPE: ROUGH, FINISH, BUTTON
koneistussuunnalla TO: 1 tai 8, XL>=0

® TYPE: ROUGH, FINISH, BUTTON
koneistussuunnalla TO: 7: XL<=0

Seuraavassa esitetddn, kuinka karan suuntaus maaraytyy:
Koneistus TO Karan suuntaus

Interpolaatiosorvaus,

; 1 ORI + Q336
ulkopuolinen

Interpolaatiosorvaus, 7 ORI + Q336 + 180

sisdpuolinen

Interpolaatiosorvaus, 5

ulkopuolinen ORI + Q336 + 180
Interpolaatiosorvaus, 1 ORI + 0336
sisdpuolinen

Interpolaatiosorvaus,

. 8 ORI + Q336
ulkopuolinen

Interpolaatiosorvaus,

Y : 8 ORI + Q336
sisdpuolinen
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11.7 INTERPOLAATIOSORVAUS, LINKITYS (tyokierto 291, DIN/ISO: G291,
ohjelmisto-optio 96)

Seuraavia tyokalutyyppeja voidaan kayttaa
interpolaatiosorvaukseen.

m TYPE: ROUGH koneistussuunnilla TO: 1, 7 8
® TYPE: FINISH koneistussuunnilla TO: 1, 7. 8
B TYPE: BUTTON koneistussuunnilla TO: 1, 7. 8

Seuraavia tyokalutyyppeja ei voi kayttaa

E> interpolaatiosorvaukseen: (nayttoon tulee
virheilmoitus: toiminto talla tyokalutyypilla ei
mahdollinen).

TYPE: ROUGH, koneistussuunnilla TO: 2 ... 6
TYPE: FINISH, koneistussuunnilla TO: 2 ... 6
TYPE: BUTTON, koneistussuunnilla TO: 2 ... 6
TYPE: RECESS

TYPE: RECTURN

TYPE: THREAD

308 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttajan kasikirja tyokierto-ohjelmointi | 10/2015



KAIVERRUS (tyokierto 225, DIN/ISO: G225) 11.8

11.8  KAIVERRUS (tyékierto 225,
DIN/ISO: G225)

Tyokierron kulku

Taman tyokierron avulla voidaan kaivertaa teksteja tydkappaleen

tasaiselle pinnalle. Teksti voidaan muotoilla kulkemaan

suoraviivaisesti tai ympyrankaaren mukaisesti.

1 TNC paikoittuu koneistustasossa ensimmaisen merkin ABCABC...
aloituspisteeseen.

2 Tybkalu tunkeutuu kohtisuoraan kaiverrusuran pohjaan ja
jyrsii merkin. Merkkien valilla TNC vetadytyy nostoliikkeella
varmuusetaisyydelle. Kun merkki on tydstetty, tydkalu on :
varmuusetaisyydella tyOkappaleen pinnasta.

3 Tamaéa menettely toistetaan, kunnes kaikki merkit on kaiverrettu.
4 Sen jalkeen TNC paikoittaa tydkalun 2. varmuusetaisyydelle.

: C as
= .,-E'\ﬁ__ -
v}"

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Tybskentelysuunta maaraa tydkierron
syvyysparametrin etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys =

0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Kun kaiverrus tehdaan suoraviivaisen merkkijonon
mukaan (Q516=0), merkin aloituspiste maaraytyy
tyokierron kutsumishetkella voimassa olevan
tydkaluaseman perusteella.

Kun kaiverrus tehdaan kaarevan merkkijonon mukaan
(Q516=1), ympyrankaaren keskipiste maaraytyy
tyokierron kutsumishetkella voimassa olevan
tydkaluaseman perusteella.

Kaiverrusteksti voidaan maaritella myos
jonomuuttujan (QS) avulla.
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11.8 KAIVERRUS (tyokierto 225, DIN/ISO: G225)

Tyokiertoparametrit

225

310

>

Kaiverrusteksti QS500: kaiverrusteksti
lainausmerkkien siséalla. Jonomuuttujan osoitus
numerolohkon Q-nappaimen kautta, ASCI-
nappaimiston Q-nappaimen kautta vastaa normaalia
tekstin sisdansyottdoa. Sallitut sisaansyottomerkit:
katso "Jarjestelmamuuttujien kaiverrus®, Sivu 312

Merkin korkeus Q513 (absoluuttinen):
Kaiverrettavan merkin korkeus yksikdssa mm.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Merkkivali Q514: Kaytettava kirjasin on nk.
proportionaalinen kirjasin. Silloin jokaisella

merkilld on oma leveys, jonka TNC kaivertaan
maarittelyarvon Q514=0 perusteella. Jos Q514
maaritelldan erisuureksi kuin 0, TNC skaalaa
merkkien vélisen etadisyyden. Sisddnsyottoalue O ...
9,9999

Kirjasintyyli Q515: Talla hetkelld ei toimintoa

Teksti suoralla/kaarella (0/1) Q516:

Tekstin kaiverrus suora pitkin: Sisdansyottdo = 0
Tekstin kaiverrus ympyrankaarta pitkin: Sisdansyottd
=1

Kaantoasema Q374: Keskipistekulma, jos teksti
tulee sijoittaa ympyrankaarelle. Kaiverruskulma
suoralla tekstin sijoittelulla. Sisdansyottdalue
-360,0000 ... +360,0000°

Kaarevan tekstin sade Q517 (absoluuttinen):
Ympyréankaaren sade, jonka mukaan TNC:n tulee
sijoittaa teksti, yksikkd mm. Sisdansyottoalue O ...
99999,9999

Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tyokalun syottonopeus
jyrsinnassa yksikdssd mm/min. Sisdansydttoalue 0
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen ylapinnasta kaiverrusuran pohjaan.

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun
liikenopeus sisdanpistossa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoinen
FAUTO, FU

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
PREDEF

Tyok. koordinaatin ylapinta Q203 (absoluuttinen):
Tydkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

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

Q513

NC-lauseet
62 CYCL DEF 225 KAIVERRUS

QS500=“A“;KAIVERRUSTEKSTI
Q513=10 ;MERKIN KORKEUS
Q514=0 ;MERKKIVALI
Q515=0 ;KIRJASINTYYLI
Q516=0 ;TEKSTIN SIJOITTELU
Q374=0 ;KIERTOASEMA

Q517=0  ;YMPYRANKAAREN
SADE

Q207=750 ;JYRSINTASYOTTOARVO
Q201=-0.5 ;SYVYYS

Q206=150 ;SYVYYSASETUS
SYOTTOARVO

Q200=2  ;VARMUUSETAIS.
Q203=+20 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja tyokierto-ohjelmointi | 10/2015



KAIVERRUS (tyokierto 225, DIN/ISO: G225)

Sallitut kaiverrusmerkit

Pienaakkosten, suuraakkosten ja lukuarvojen liséksi seuraavat
erikoismerkit ovat mahdollisia:

1#$%& ()*+,-./:;<=>2@[\]_BCE

TNC kayttaa erikoismerkkeja % ja \ vain

E> erikoistoimintoja varten. Jos sinun taytyy kaivertaa
naita merkkeja, ne on maariteltdva kaksinkertaisena
kaiverrustekstissa, esim.: %%.

Kaivertaaksesi merkkeja umlaut, B, @, @ tai CE aloita sisdansyotto

Y%-merkilla:

Merkki Sisaansyotto
a Y%ae
o} %oe
a %ue
A %AE
0 %OE
U %UE
3 %ss
2 %D
@ %at
CE %CE

Painamatta jatettavat merkit

Tekstin lisdksi voit maaritella muutamia painamatta jatettavia
merkkeja muotoilutarkoituksia varten. Painamatta jatettavat merkit
erotetaan erikoismerkilla \.

Seuraavat mahdollisuudet ovat olemassa:

Merkki Sisaansyotto
Rivinvaihto \n

Vaakasuora sarkain \t

(sarkaimen leveys on kiintea ja 8 merkin

mittainen)

Pystysuora sarkain \v

(sarkaimen leveys on kiintea yhdella rivilla)
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11.8 KAIVERRUS (tyokierto 225, DIN/ISO: G225)

Jarjestelmamuuttujien kaiverrus

Kiinteiden merkkien liséksi on mahdollista kaivertaa
tietyn jarjestelmamuuttujan sisalto (sen hetkinen arvo).
Jarjestelmamuuttujien maarittely erotellaan erikoismerkin % avulla.

Hetkellinen paivamaara tai kellonaika on mahdollista kaivertaa.
Syota sitd varten %time<x>. <x> maarittelee muodon, esim.
08 muodolle DD.MM.YYYY. (Sama kuin toiminto SYSSTR
ID332, katso selvakielidialogin kayttajan kasikirja, kappale
Q-parametriohjelmointi, kohta Jarjestelmatietojen kopiointi
jonoparametriin)

Huomaa, etta paivaysmuodon 1 ... 9 maarittelyssa on
annettava etunolla, esim. time08.

Merkki Sisaansyotto
DD.MM.YYYY hh:mm:ss %time00
D.MM.YYYY h:mm:ss Y% time01
D.MM.YYYY h:mm %time02
D.MM.YY h:mm %time03
YYYY-MM-DD hh:mm:ss %time04
YYYY-MM-DD hh:mm %time05
YYYY-MM-DD h:mm %time06
YY-MM-DD h:mm %timeQ7
DD.MM.YYYY %time08
D.MM.YYYY %time09
D.MM.YY %time10
YYYY-MM-DD %timel1
YY-MM-DD h:mm Y%time12
hh:mm:ss %time13
h:mm:ss %timel14
h:mm %time15
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11.9 NORMAALIJYRSINTA (Tyékierto 232,
DIN/ISO: G232)

Tyokierron kulku

Tyokierrolla 232 voidaan suorittaa tasaisen pinnan tasojyrsinta
useilla asetusliikkeilla ja huomioimalla silitystydvara. Talloin on
kaytettavissa kolme koneistusmenetelmaa:

B Menetelma Q389=0: Railomainen koneistus, sivusuuntainen
asetusliike koneistettavan pinnan ulkopuolella

= Menetelma Q389=1: Railomainen koneistus, sivusuuntainen
asetusliike koneistettavan pinnan reunalla

B Menetelma Q389=2: Koneistus riveittain, vetaytymisliike
takaisin ja sivusuuntainen asetus paikoitussyottoarvolla

1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella FMAX hetkellisasemasta
paikoituslogiikalla alkupisteeseen 7: 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
tyokalun sateen ja sivuttaisen varmuusetéisyyden verran
tydkappaleen viereen.

2 Sen jalkeen tyokalu liikkuu paikoitusyottdarvolla karan akselin
suunnassa TNC:n laskemaan asetussyvyyteen.

Menetelma Q389=0

3 Siitad 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 siirtaa tydkalun esipaikoituksen syo6ttdarvolla
poikittain seuraavan rivin alkupisteeseen; TNC laskee
siirtyman ohjelmoidun leveyden, tydkalun sateen ja
maksimiratalimityskertoimen perusteella.

5 Siita tyokalu ajetaan taas takaisin aloituspisteen suuntaan

6 Tama liikesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta
on kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa tapahtuu
asetusliike seuraavaan koneistussyvyyteen.

7 Hukkaliikkeiden valttdmiseksi tdma pinta koneistetaan sen
jalkeen painvastaisessa jarjestyksessa.

8 Tama liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitdan vain sisaansyotetty
silitystyovara silityssyottoarvolla.

9 Lopuksi TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella FMAX takaisin 2.
varmuusetaisyydelle.
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11.9 NORMAALIJYRSINTA (Tyokierto 232, DIN/ISO: G232)

Menetelma Q389=1

3 Sen jalkeen tyokalu ajetaan ohjelmoidulla jyrsintasyottdarvolla
loppupisteeseen 2. Loppupiste sijaitsee pinnanreunalla,
TNC laskee loppupisteen aseman ohjelmoidun alkupisteen,
ohjelmoidun pituuden ja tyokalun sateen perusteella.

4 TNC siirtaa tyokalun esipaikoituksen syottdarvolla
poikittain seuraavan rivin alkupisteeseen; TNC laskee
siirtyman ohjelmoidun leveyden, tydkalun sateen ja
maksimiratalimityskertoimen perusteella.

5 Sen jalkeen tyokalu ajaa taas takaisin aloituspisteen 1 suuntaan.
Seuraavalle riville siirtyminen tapahtuu taas tyokappaleen
reunalla.

6 Tama liikesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta
on kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa tapahtuu
asetusliike seuraavaan koneistussyvyyteen.

7 Hukkaliikkeiden valttamiseksi tama pinta koneistetaan sen
jalkeen painvastaisessa jarjestyksessa.

8 Tama liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitdan vain sisadansyotetty
silitystyovara silityssyottoarvolla.

9 Lopuksi TNC ajaa tyokalun pikaliikkeellda FMAX takaisin 2.
varmuusetaisyydelle.

Menetelma Q389=2

3 Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottdarvolla
loppupisteeseen 2. Loppupiste sijaitsee pinnan ulkopuolella,
ja TNC laskee sen ohjelmoidun aloituspisteen, ohjelmoidun
pituuden, ohjelmoidun sivusuuntaisen varmuusetaisyyden ja
tyokalun sateen perusteella.

4 TNC ajaa tyokalun karan askelin suunnassa varmuusetaisyyden
verran hetkellisen asetussyvyyden ylapuolelle ja ajaa sen jalkeen
esipaikoituksen sydttdarvolla suoraan takaisin seuraavan rivin
aloituspisteeseen. TNC laskee siirtyman ohjelmoidun leveyden,
tyokalun sateen ja maksimiratalimityskertoimen perusteella.

5 Sen jalkeen tyokalu siirretaan uudelleen hetkelliseen
asetussyvyyteen ja siita edelleen loppupisteen suuntaan

6 Tama rivijyrsintéliike toistetaan niin usein, kunnes maaritelty
pinta on kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa
tapahtuu asetusliike seuraavaan koneistussyvyyteen.

7 Hukkaliikkeiden valttdmiseksi tdma pinta koneistetaan sen
jalkeen painvastaisessa jarjestyksessa.

8 Tama liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisesséa asetuksessa jyrsitddn vain sisaansyotetty
silitystydvara silityssyottdarvolla.

9 Lopuksi TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella FMAX takaisin 2.
varmuusetaisyydelle.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaal!

Madrittele 2. varmuusetdisyys Q204 niin, ettei
térmaysta tyokappaleeseen tai kiinnittimeen paase
tapahtumaan.

Jos 3. akselin alkupisteelle Q227 ja 3. akselin
loppupisteelle Q386 on sydtetty sama arvo, TNC ei
suorita tyokiertoa (syvyys = 0 ohjelmoitu).
Ohjelmoi Q227 suuremmaksi kuin Q386. Muuten
TNC antaa virheilmoituksen.
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Tyokiertoparametrit

232

e

316

> Koneistusmenetelma (0/1/2) Q389: Maérittele,

kuinka TNC:n tulee koneistaa pinta:

0: Railomainen koneistus, sivusuuntainen asetusliike
jyrsintasydttdarvolla koneistettavan pinnan
sisapuolella.

1: Railomainen koneistus, sivusuuntainen asetusliike
jyrsintasydttodarvolla koneistettavan pinnan reunalla.
2: Koneistus riveittdin, vetaytymisliike takaisin ja
sivusuuntainen asetus paikoitussyottdarvolla

1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
Koneistettavan pinnan alkupistekoordinaatti
koneistustason padakselilla. Sisdansyottoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

2. akselin aloituspiste Q226 (absoluuttinen):
Koneistettavan pinnan alkupistekoordinaatti
koneistustason sivuakselilla. Sisdansydttoalue
-99999,9999 ... 99999,9999

3. akselin alkupiste Q227 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinta, josta asetussy6tot lasketaan.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

3. akselin loppupiste Q386 (absoluuttinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa pinnan tasojyrsinta
suoritetaan. Sisdansyottoalue -99999,9999 ...
99999,9999

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen):
Koneistettavan pinnan pituus koneistustason
paadakselin suuntaisesti Etumerkin avulla voit asettaa
ensimmaisen jyrsintaradan suunnan 1. akselin
alkupisteen suhteen. Sisdansyottdalue -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. Sisaansyottdalue
-99999,9999 ... 99999,9999

Maksimiasetussyvyys Q202 (inkrementaalinen):
Mitta, jonka mukaan tyokalu maksimissaan
asetetaan. TNC laskee todellisen asetussyvyyden
loppupisteen ja alkupisteen tydkaluakselin
suuntaisen eron perusteella — silitystyovara
huomioiden — niin, etta kaikki asetusliikkeet ovat
yhté suuria. Sisdansyottéalue 0 ... 99999,9999
Syvyyssilitysvara Q369 (inkrementaalinen): Arvo,

jonka mukaan viimeinen asetusliike tehdaan.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

YA
r T——rr——1-—
e —— - —
2] e 4
° t-——-—««—-—-—
0226 | > 4
- -
4 Q218 X
Q225
z
Q227
Q386
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X
Z 3
Q204
Q200

A
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> Maks. ratalimityskerroin Q370: Maksimaalinen vi
sivuttaisasetus k. TNC laskee todellisen
sivuttaisasetuksen 2. sivun pituuden (Q219) ja |]|]|]|:|[> Q207
tyokalun sateen perusteella niin, etta jokainen
. . . . — - rr—-—1-—
sivuttaisasetus koneistetaan yhta suurena. Jos K 4
olet syottanyt tydkalutaulukkoon sateen R2 (esim. et —
terdpalan sade kdytettdessa mittauspaata), TNC -_-._-_>>>_______ﬁ
pienentaa sivuttaisasetusta sen mukaisesti. &_____«___ AN
Sisaansyéttéalue 0,1 ... 1,9999 J=
» Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tydkalun sydtténopeus @( T Q253
jyrsinndssa yksikéssa mm/min. Sisdansydttdalue 0 4@ =
... 99999,999 vaihtoehtoinen FAUTO, FU, FZ ~ X
> Silityksen syottoarvo Q385: Tyokalun likenopeus Q357
jyrsinnan viimeisessa asettelusydtdssa yksikdssa
mm/min. Sisdansyéttéalue 0 ... 99999,9999 NC-lauseet
vaihtoehtoisesti FAUTO, FU, FZ 71 CYCL DEF 232 TASOJYRSINTA
> Esipaikoituksen syottoarvo Q253: Tydkalun Q389=2  ;MENETELMA

likenopeus ajettaessa aloitusasemaan ja kullekin

A e S . Q225=+10 ;1. AKSELIN ALKUPISTE
seuraavalle riville yksikdssa mm/min; jos ajat

materiaaliin poikittain (Q389=1), TNC tekee Q226=+12 ;2. AKSELIN ALKUPISTE
poikittaisasetusliikkeen jyrsintasyottdarvolla Q207 Q227=+2.5 ;3. AKSELIN ALKUPISTE
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti

Q386=-3 ;3. AKSELIN

LOPPUPISTE
> Va"rmuuseFa.lsyy.s QZOQ (mkrementzaalmen). Et.a|syys Q218=150 :1. SIVUN PITUUS
tyokalun karjesta alkupisteeseen tyokaluakselilla.
Jos jyrsit koneistetusmenetelmalla Q389=2, Q219=75 ;2. SIVUN PITUUS
TNC ajaa varmuusetaisyyden verran hetkellisen Q202=2  ;MAKS. ASETUSSYVYYS
asetussyvyyden ylapuolella seuraavalle riville.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

FMAX, FAUTO

Q369=0.5 ;SYVYYSTYOVARA

> Sivusuuntainen varmuusetaisyys Q357 Q370=1  ;MAKS. LIMITYS
(inkrementaalinen): Tydkalun sivusuuntainen Q207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO
etaisyys tyokappal_eest.g_ ajettge”ssa_ensmmaseen Q3852800 ;SILITYKSEN
asetuss_yvyytee_r.\:_ ja etaisyys jolla swuttglng_n SYOTTOARVO
asetusliike tehdaan koneistusmenetelmissa Q389=0 o
ja Q389=2. Sisadnsysttéalue 0 ... 99999,9999 Q253=2000;ESIPAIK. SYOTTOARVO

» 2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara- Q200=2  ;VARMUUSETALIS.
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja Q357=2  ;SIV. VARM.ETAISYYS

tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrmaysta.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoisesti
PREDEF

Q204=2 ;2. VARMUUSETAIS.
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11.10 KUORMITUKSEN MAARITYS (tyékierto 239, DIN/ISO: G239,
ohjelmisto-optio 143)

11.10 KUORMITUKSEN MAARITYS
(tyokierto 239, DIN/ISO: G239,
ohjelmisto-optio 143)

Tyokierron kulku

Koneen dynaamiset ominaisuudet voivat vaihdella, jos koneen

pdytaan kuormitetaan painavia osia. Muuttunut kuormitus voi

vaikuttaa kitkavoimiin, kilhdytykseen, pidatysmomenttiin ja poydan

akselin pitokitkaan. Optiolla #143 LAC (Load Adaptive Control)

ja tyokierrolla MAARITA KUORMITUS ohjaus on asemassa,

jossa voidaan mitata sen hetkisen kuormituksen aikaansaama

hitausmomentti ja mukauttaa se tai palauttaa esiohjaus- ja

saatoparametrit. Nain voit reagoida optimaalisesti suuriin

kuormitusmuutoksiin. TNC suorittaa nk. punnituskierron, jolla

tunnistetaan painokuormitetut akselit. Tassa punnistuskierrossa p
akseleita palautetaan tietty liikepituus - tarkan liikepituuden =

maérittelee valmistaja. Ennen punnituskiertoa akselit viedaén ‘/‘{/ %
tarvittaessa sellaiseen asemaan, jossa ei voi tapahtua tdrmaysta 5
punnituskierron aikana. Taman turvallisen aseman maarittelee

koneen valmistaja.

Parametri Q570 =0
1 Akseleilla ei tapahdu fyysista liiketta.
2 TNC nollaa LAC-toiminnon.

3 Esiohjaus- ja sdatdparametrit ovat aktiivisia, mika varmistaa
akseleiden turvallisen liikkeen kuormitustilasta riippumatta
- parametrilla Q570=0 asetetut parametrit eivat riipu sen
hetkisestd kuormituksesta.

4 Varustelun aikana tai NC-ohjelman lopettamisen jalkeen voi olla
jarkevaa palauttaa nama parametriarvot.

Parametri Q570 = 1

1 TNC suorittaa yhden punnituskierron, jossa liikutetaan
tarvittaessa useampia akseleita. Liikkuvat akselit riippuvat
koneen rakenteesta seka akselikaytoista.

2 Koneen valmistaja akseleiden liikkeolosuhteet.

3 TNC:n maarittdmat esiohjaus- ja sdatdparametrit riippuvat
kulloinkin vaikuttavasta kuormituksesta.

4 TNC peruuttaa maaritetyn parametrin
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KUORMITUKSEN MAARITYS (tyékierto 239, DIN/ISO: G239, 11.10
ohjelmisto-optio 143)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

E> Tyokierto 239 vaikuttaa heti méaarittelystaan Iahtien.
Kun suoritat esilauseajon ja TNC lukee tassa
yhteydessa tyokierron 239, TNC jattaa taman
tyokierron huomiotta - mitaan punnituskiertoa ei
suoriteta.

taman tyokierron kayttdéa varten.

Tyokierto 239 toimii vain optiolla #143 LAC (Load
Adaptive Control).

? Kone on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
S

useita liikkeitd useammilla akseleilla!
TNC liikuttaa akseleita pikaliikkeellé.

Aseta syoOttdarvon ja pikaliikkeen muunnoksen
potentiometri arvoon vahintaan 50 %, jotta kuormitus
voidaan maarittaa oikein.

Ennen tyokierron kdynnistystd TNC ajaa tarvittaessa
turvalliseen asemaan, jonka koneen valmistaja on
asettanut!

Kysy koneen valmistajalta tyokierron 239 liikkeiden
laajuuksista ja tavoista, ennen kuin kayta kyseista
tyokiertoa!

g Tama tyokierto voi tietyissa olosuhteissa toteuttaa

Tyokiertoparametrit

ms O » MAARITA KUORMITUS Q570: Méaarittele, tuleeko

o TNC:n suorittaa LAC (Load adaptive control) -
punnituskierto, tai tuleeko viimeksi maaritetty
kuormitusriippuvainen esiohjaus- ja sdatdparametri 0570=0 a57@=1
palauttaa taas voimaan:
0: LAC palautetaan, TNC:n viimeksi asettamat arvot BELIITRs J JJTI, _t
tulevat uudelleen voimaan ja TNC tyoskentelee n
kuormitusriippuvilla esiohjaus- ja saatdoparametreilla.
1: Punnituskierto suoritetaan, TNC liikuttaa akseleita
ja maarittaa sen avulla esiohjaus- ja saatoparametrit

sen hetkisen kuormituksen mukaan, méaaritetyt % / %/'//
pL -

arvot aktivoituvat valittomasti.

NC-lauseet

62 CYCL DEF 239 KUORMITUKSEN
MAARITYS

Q570=+0 ;KUORMITUKSEN
MAARITYS
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11.11  Ohjelmointiesimerkit

Esimerkkki interpolaatioporauksesta, tyokierto 291

Seuraavassa ohjelmassa kdytetaan tyokiertoa

291 INTERPOLAATIOSORVAUS, LINKITYS. Tamé
esimerkki nayttaa aksiaalisen ja sateittdisen uranpiston
valmistuksen.

Ohjelmankulku

B Sorvaustyodkalu, méaaritelty taulukossa toolturn.trn:
Tyokalun nro 10: TO:1, ORI:0, TYPE:ROUGH, tydkalu
aksiaalipistoa varten

®  Sorvaustyodkalu, méaaritelty taulukossa toolturn.trn:
Tyokalun nro 11: TO:8, ORI:0, TYPE:ROUGH, tyokalu
sateittaispistoa varten

Ohjelmankulku
Tydkalukutsu: Tyokalu aksiaalipistoa varten

Interpolaatiosorvauksen aloitus: Tyokierron 291
kuvaus ja kutsu; Q560=1

Interpolaatiosorvauksen lopetus: Tydkierron 291
kuvaus ja kutsu; Q560=0

Tyokalukutsu: Pistotyokalu sateispist