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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tassa kasikirjassa esitellaan toiminnot, jotka ovat kdytettavissa
seuraavissa ja sitd uudemmissa TNC-ohjelmiston versioissa.

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
iTNC 530 340 490-xx
iTNC 530E 340 491-xx
iTNC 530, 2-prosessoriversio 340 491-xx
iTNC 530E, 2-prosessoriversio 340 493-xx
iTNC 530 Ohjelmointipaikka 340 494-xx

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. Nainollen
tama kasikirja siséltad myds sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat
koske kaikkia TNC-versioita.

Jotkut TNC-toiminnot eivat ole kdytettavissa kaikissa koneissa, koska
valmistajan taytyy sovittaa ne koneen varusteisiin, esimerkiksi
3D-jarjestelman kosketustoiminto
Tydkalun mittaus jarjestelmalla TT 130
Kierteen poraus ilman tasausistukkaa
Ajo takaisin muotoon keskeytyksen jalkeen
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Liséksi iTNC 530 késittaa vield kaksi muuta ohjelmavalintapakettia,
jotka koneen valmistaja tai omistaja voi vapauttaa kayttéon: Kukin
paketti on vapautettavissa erikseen ja sisaltaa talloin seuraavat
suorituskelpoiset toiminnot:

Ohjelmisto-optio 1

Lieridvaippainterpolaatio (Tyokierrot G127, G128, G129 ja G139)

Sydttdarvo yksikdssa mm/min kiertoakseleilla: M116

Koneistustason kaantd (Tyokierto G80, PLANE-toiminto [vain
selvatekstidialogi] ja ohjelmanappain 3D-ROT kasikayttotavalla)

Ympyra 3 akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa

Ohjelmisto-optio 2

Lauseenkasittelyaika 0.5 ms entisen 3.6 ms sijaan

5 akselin interpolaatio

Spline-interpolaatio

3D-koneistus:
M114: Koneen geometrian automaattinen korjaus tyoskentelyssa
kdantdakseleilla

M128: Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan kdantoakselin
paikoituksessa (TCPM)

TOIMINTO TCPM (vain selvakielidialogi): Tyokalun kérjen
aseman sailytys ennallaan kdantdakselin paikoituksessa (TCPM)
vaikutustavan saatdémahdollisuudella

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

Lisdparametrit Silitys/Rouhinta ja Kiertoakseleiden
toleranssi tyokierrossa G62

LN-lauseet (3D-korjaus)

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

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

L/é—' Kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirja:

Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu
erillisessa kayttajan kasikirjassa. Kéanny HEIDENHAINIn
puoleen, kun tarvitset tata kayttajan kasikirjaa. Tunnus-no.:
375 319-xx.



Tarkoitettu kayttoalue

TNC tayttaa eurooppalaisen direktiivin EN 55022 luokan A vaatimukset
ja se tarkoitettu paaasiassa teollisuuden kayttoon.
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Uudet toiminnot verrattuna edeltaviin versioihin
340 422-xx/340 423-xx

Ohjaukseen on perustettu uusi lomakepohjainen kayttdtapa, jonka
nimi on smarT.NC. Se mahdollistaa erillisten kdyttdjadokumenttien
hyvéksikdyttdmisen. Samassa yhteydessa on laajennettu myds
TNC:n kayttopaneelia. Se on tuonut kdyttéon uusia ndppaimia,
joiden avulla voidaan navigoida nopeasti smarT.NC:n sisapuolella.
(katso , Kayttopaneeli” sivulla 39)

Yksiprosessorinen versio tukee ohjainlaitteita (hiiri) USB 2.0 —
litdnnan kautta.

Uusi tydkierto KESKIOPORAUS (katso , KESKIOPORAUS (Tydkierto
240)" sivulla 248)

Uusi M-Funktion M150 rajakytkimen ilmoituksen mitatéimiseksi
(katso ,, Rajakytkimen ilmoituksen mitatdinti: M150" sivulla 223)

M128 on nyt sallittu myos lauseajossa (katso , Mielivaltainen
sisaantulo ohjelmaan (Esilauseajo)” sivulla 481)

Kaytettavissa olevien Q-parametrien lukumaéaaréksi on laajennettu
2000 (katso , Ohjelmointi: Q-parametri” sivulla 431)

Kaytettavissa olevien Label-numeroiden lukumaaraksi on
laajennettu 1000. Lisaksi nyt voidaan antaa myos Label-nimia (katso
+Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen merkintd” sivulla 416)

Q-parametritoiminnoilla D9 ... D2 voidaan hypyn kohteeksi
madritelld myds Label-nimi (katso ,jos/niin-haarautuminen
Q-parametreilla” sivulla 440)

Lisatilandytdssa naytetdan nyt myos todellista kellonaikaa (katso
. Yleiset ohjelmatiedot” sivulla 44)

Tydkalutaulukkoa on laajennettu useilla sarakkeilla (katso

. TyOkalutaulukko: Standardityokalutiedot” sivulla 147)

Ohjelman testaus voidaan pysayttaa ja jatkaa uudelleen myos
koneistustyokiertojen sisdpuolella (katso , Ohjelmatestin suoritus”
sivulla 475)



Muuttuneet toiminnot verrattuna edeltaviin
versioihin 340 422-xx/340 423-xx

Tilandyton ja lisatilandyton ulkoinen jarjestely (layout) on muuttunut
(katso ,, Tilanaytot” sivulla 43)

Ohjelmisto 340 490 ei enaa tue tarkkaa erottelukykyéa
nayttopaatteen BC 120 yhteydessa (katso ,Nayttoruutu” sivulla 37)

Uusi nappainten jarjestely ndppaimistossa TE 530 B (katso
. Kayttdpaneeli” sivulla 39)

Tydkalutaulukossa valittavissa olevia tydkalutyyppeja on laajennettu
tulevia uusia toimintoja ajatellen
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Uudet/muuttuneet kuvaukset tassa kasikirjassa

Uusi nappaéinten jarjestely ndppaimistossa TE 530 B (katso
. Kayttopaneeli” sivulla 39)

Standarditiedostonhallinnan (tiedostonhallinta ilman
hakemistorakennetta) kappale on poistettu kasikirjasta
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Sisalto

HEIDENHAIN iTNC 530

Johdanto
Kasikaytto ja asetus

Paikoitus kasin sisdansyottien

Ohjelmointi: Tiedonstonhallinnan
perusteet, ohjelmointiohjeet

Ohjelmointi: Tyékalut
Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
Ohjelmointi: Lisatoiminnot

Ohjelmointi: Tyokierrot

Ohjelmointi: Aliohjelmat ja
ohjelmanosatoistot

Ohjelmointi: Q-parametri
Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
MOD-toiminnot

Taulukot ja yleiskuvaus

iTNC 530 ja Windows 2000 (lisavaruste)
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1.1 iTNC 530

1.1 iTNC 530

HEIDENHAIN TNC -ohjaukset ovat verstaskadyttéon tarkoitettuja
rataohjauksia, joilla ohjelmoidaan tavanomaisia jyrsinta- ja
poraustehtavia helposti ymmarrettavan selvakielidialogin avulla
suoraan koneelle. Ne on suunniteltu kdytettavaksi jyrsin- ja
porakoneissa seké koneistuskeskuksissa. iTNC 530 voi ohjata
enintdan 12 akselia. Lisaksi voit ohjelmoida karan kulma-aseman
asetuksia.

Sisdanrakennetulle kiintolevylle voit tallentaa mielivaltaisen maaran
ohjelmia myds silloin, jos olet laatinut ne ulkoisesti toisessa laitteessa.
Nopeita laskutoimituksia varten voit milloin tahansa kutsua naytdlle
taskulaskimen.

Kéyttdpaneeli ja ndyttdalueen ositus on suunniteltu niin, etta voit
paasta kaikkiin toimintoihin nopeasti ja yksinkertaisesti.

Ohjelmointi: HEIDENHAIN-selvikielidialogi,
smarT.NC ja DIN/ISO

Ohjelmien laatiminen on yksinkertaista kayttajaystavallisella
HEIDENHAIN-selvakielidialogilla. Ohjelmointigrafiikka esittaa
yksittaiset koneistusvaiheet ohjelman sisédédnsyotdn aikana. Mikali
sinulla ei ole kaytettavanasi NC-sdantdjen mukaista kappaleen
piirustusta, voit kdyttda apunasi vapaata muodon ohjelmointia FK.
Tybkappaleen koneistuksen graafinen simulointi on mahdollista seka
ohjelman testauksen ettd ohjelmanajon aikana.

TNC:n uusille kayttajille kdyttdtapa smarT.NC tarjoaa erittdin katevan
mahdollisuuden laatia strukturoituja selvakielidialogiohjelmia nopeasti
ja ilman laajempaa koulutustaustaa. smarT.NC mahdollistaa erillisten
kayttdjadokumenttien hyvaksikayttdmisen.

Lisaksi voit ohjelmoida TNC-ohjauksia myds DIN/ISO- tai DNC-kéytolla.

Ohjelmaa voidaan sy6ttda sisdan ja testata myods samanaikaisesti, kun
toisella ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tytkappaleen
koneistusta (ei koske smarT.NC:ta).

Yhteensopivuus

TNC pystyy suorittamaan koneistusohjelmia, jotka on laadittu
HEIDENHAIN-rataochjauksella TNC 150 B tai sitd myohemmilla
versioilla. Mikali vanhat TNC-ohjelmat sisaltavat valmistajan
perustamia tyokiertoja, on niille iTNC 530:ta varten suoritettava sovitus
PC-ohjelman CycleDesign avulla. Ota tarvittaessa yhteys koneen
valmistajaan tai HEIDENHAIN-edustajaan.
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1.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli

Nayttoruutu

TNC toimitetaan tasovarindytolla BF 150 (TFT) (katso kuvaa ylla
oikealla).

Otsikkorivi

TNC:n ollessa péaallekytkettyna naytdn otsikkorivilla naytetdan
valittuina olevia kayttétapoja. Koneen kayttotavat ovat vasemmalla
ja ohjelmointikayttdtavat oikealla. Otsikkorivin suuremmassa
kentdsséa on kayttotapa, jolle nayttd on kytkettyna. Siihen
iimestyvat dialogikysymykset ja ilmoitustekstit (poikkeus: kun TNC
nayttaa vain grafiikkaa).

Ohjelmanappéaimet

Alarivillda TNC nayttdd muita ohjelmanappéinpalkin toimintoja.
Nama toiminnot voit valita niiden alla olevien ndppainten avulla.
Heti ohjelmanéppéinpalkin yldpuolella olevassa kapeassa palkissa
naytetaan niiden ohjelmanappainpalkkien lukumaaraa, jotka voit
valita vieressa olevien mustien nuolindppainten avulla. Voimassa
olevaa ohjelmanéappainpalkkia ndytetaan kirkkaana.
Ohjelmanappéinten valintapainikkeet

Ohjelmanappéinpalkin vaihto

Néayttdalueen osituksen asettaminen

Nayton vaihtondppéin kone- ja ohjelmointikayttotapoja varten
Ohjelmanappdinten valintandppéimet koneen valmistajan luomia
ohjelmanappaimia varten

Ohjelmanappainpalkki koneen valmistajan ohjelmanappéinten
vaihtoa varten
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1.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli

Nayttoaueen osituksen asetus

Kayttaja valitsee ndyttdaueen osituksen: Nain TNC voi esittaa
samanaikaisesti vasemmassa nayttdikkunassa esim. ohjelmaa
ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotavalla ja oikeassa
nayttdikkunassa esim. ohjelmointigrafiikkaa. Vaihtoehtoisesti voidaan
oikeassa nayttoikkunassa esittda ohjelmankulkua tai yksinomaan
ohjelmaa yhdessa isossa nayttdikkunassa. TNC:n nayttama ikkuna
riippuu valitusta kayttotavasta.

Nayttdalueen osituksen asetus:

—~ Nayttéruudun vaihtondppadimen painallus:
L) Ohjelmanappainpalkki esittaa mahdollisia
nayttdalueen osituksia, katso , Kayttdtavat”, sivu 40

Valitse nayttdalueen ositus ohjelmanappaimella
GRAFIIKKA
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Kayttopaneeli

TNC toimitetaan kdyttopaneelilla TE 530. Kuva ylla oikealla esittaa
kayttopaneelin TE 530 kayttdelementteja:

Aakkosnappaimisto tekstien ja tiedostonimien sisaansyottoa seka : Alsiofrlclul Bl
DIN/ISO-ohjelmointia varten ZIX ¢ VBN M s

Kaksiprosessoriversio: Lisdandppaimet Windows-kayttda varten
Tiedostonhallinta
Taskulaskin
MOD-toiminnot
OHJE-toiminto
Ohjelmointikayttotavat
Konekayttotavat
Ohjelmointidialogin avaus
Nuolindppéimet ja hyppyosoitusGOTO
Lukuarvojen sisdansyo6ttd ja akselin valinta

Hiirimatto: Vain kaksiprosessoriversion kayttda varten,
ohjelmanappaimet ja smarT.NC

smarT.NC-navigointindppadimet

1.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli

Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi ohjekirjan
ensimmaiselle taittosivulle.

@ Monet konevalmistajat eivat kaytd HEIDENHAIN-
standardikayttopaneelia. Katso talloin kayttdopaneelin
kuvaus koneen kasikirjasta.

Ulkoiset ndppaimet, kuten esim. NC-kaynnistysnéppain tai
NC-pysaytysnéppain, esitelldédn koneen kéasikirjassa.
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1.3 Kayttotavat

1.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

Koneen asetukset tehddan kasikayttotavalla. Talld kayttotavalla
voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai askelsyotolla,
asettaa peruspisteet ja kdantaa koneistustasoa.

Elektronisen kasipydran kayttdtapa tukee koneen akseleiden
manuaalista syottoa elektronisen kasipyoran HR avulla.

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten (valitaan edella
esitetylla tavalla)

lkkuna Ohjelmanappain
Paikoitusasemat
Vasen: Asemat, oikea: Tilandyttd

Paikoitus kasin sisaansyottaen

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

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten

lkkuna Ohjelmanappain
Ohjelma
Vasen: Ohjelma, oikea: Tilandyttd onseLra
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KOSKETUS- |  ASETA il 30 ROT | ryoKALU-
d S F TOIMINTO | PER.PISTE |[Ero]  on TAULUKKO
PAIKOITUS KASIKAYTOLLA OHJEL MOINTL
JA EDITOINTI
Asenan tila
%SMDI G71 * — = D
N10 Goo Gae GIox x +0.000 *8 +0.000
v +0.000 *c +0.000 =
NzZo z+10@x = oo00
N30 G80 A+@ B+0 C+0 F2500 PO1 50% (7] +0,000 s '
A +0.000
N49 G200 PORAUS G200=+2  ;UARMUUS > —_— LUD)
NSe 653 Po1 5x B +0.0000 .
NBe Te G17x AL *"L‘
NGB888508 XHDE G71 x [lp]perusksants | +e.0000
0% S-IST 07:26
127% SiNm1
+237.8589 Y +245.0008 2Z +299.6080
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000
*C +0.000 DIAGNOSIS
S1 ©.000 -
HETK. PR: [1 TS 2zs 100 Fo ns /s S—
TILA TILA TILA ULl MERKKT VL) MERKKT ‘
KOORD. TYOKALUN
OHJELMA ASEMA TYOKALU | wuunnos | CALL LBL | wrrraus | M-TOIM.
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Ohjelman tallennus/editointi

Koneistusohjelmat luodaan talla kayttotavalla. Vapaa muodon
ohjelmointi ja Q-parametritoiminnot antavat ohjelmointiin monipuolista
tukea ja lisdmahdollisuuksia. Haluttaessa ohjelmointigrafiikka voi
nayttaa yksittdiset koneistusvaiheet.

Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

lkkuna Ohjelmanéappain
Ohjelma
Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelman selitys onseLrm

%3803_1 671 *
N1@ G309 G17 X+@ V+0 Z-40x

NZ@ G31 GO X+100 Y+100 Z+0%

N4@ TS G17 S500%

NS@ GO0 G4e GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3

N7 z-20%

NE8@ GO1 G4l X+5 V+30 F250%

NS G268 Rz*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.645 v+35.4895%
N110 GOB X+55.505 v+53.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%

N140 GOZ X+5 V+30x

Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelmointigrafiikka

OHJELMA
+
GRAFIIKKA

Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen kayttotavalla TNC simuloi ohjelmia ja
ohjelmanosia, minka avulla voidaan 16ytdad mahdolliset ristiriitaiset,
virheelliset tai vaarat sisaansyottotiedot seka tydskentelytilan
puutteet. Simulaatiota tuetaan graafisesti erilaisilla kuvauksilla.

Ohjelmanappaimet ndyttdalueen ositusta varten: katso , Jatkuva
ohjelmanajo ja yksittdislauseajo”, sivu 42.

HEIDENHAIN iTNC 530

DIAGNOSIS
nN98888 627 R2x
ALKUUN LOPPULN sTUU sTUU ALOITA RESET
ETST ALOITA | vKS.LAUSE +
ALOITA
(TEERTIARD OHJELMAN TESTRAUS
%3815 G71 *
"

N1e Dee Q1 Pe1 +0%

NZe Do 02 POl +@%

N30 De@ 03 POl -40x

N35 De@ G5 PO1 +40x

N3 Dee 016 PO1 +10%

N4@ De@ Q7 POl -80x

NS Dee 017 PO1 +90x

NE@ Doe 08 PO1 +0%

N72 DP@ Q18 PO1 +30%

NEe Dee 09 Pe1 +0x

NI Dee 010 POl +50%

N12@ D@® Q12 POl +2%

N11ex

R

o

v

i

DIAGNOSIS
N12e Do 020 Po1 +500x
— [on)| ALoITA LOPETA RESET
VKS.LAUSE | LAUSEESSA | ALOITA +
| wm
2 ALOITA
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1.3 Kayttotavat

Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

Jatkuvassa ohjelmanajossa TNC ohjaa ohjelman suoritusta ohjelman
loppuun saakka tai manuaaliseen tai ohjelmoituun keskeytykseen
saakka. Keskeytyksen jélkeen voidaan ohjelmanjoa jatkaa edelleen.

Yksittdislauseajossa jokainen lause aloitetaan erikseen painamalla
ulkoista kaynnistyspainiketta

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

lkkuna Ohjelmanappain
Ohjelma

Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelman selitys onsecrn

Vasen: Ohjelma, oikea: Tila onseLn

Vasen: Ohjelma, oikea: Grafiikka onsecrn

Grafiikka

Ohjelmanappéaimet nayttéalueen ositukseen ositukseen
palettitaulukoilla

o

Ikkuna

hjelmanappain

Palettitaulukko

PALETTI

Vasen: Ohjelma, oikea: Palettitaulukko oHUELMA

+
PALETTI

Vasen: Palettitaulukko, oikea: Tila PALETTE

TILA

Vasen: Palettitaulukko, oikea: Grafiikka PALETTT

+
GRAFIIKKA
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%3803-1 671 x = D
N10 G20 G17 X+0 Y+@ 2-40%
NZO G21 B30 X+100 Y+100 Z+0x
N4@ TS G17 SS0ex s "
NSO GOO GA® GIe Z+50% <P
NBO X-30 ¥+30 M3x
T
N70 2-20% *"b
N8O GO1 G41 X+5 Y430 F250%
NSO G268 R2*
% S-IST 07:25
127% SiNm1
+237.859 Y +299.6080
*a +0.000 %A +0.000
wC +0.000 DIAGNOSIS
HETK. PR: (1 Ts NS /s e
ALKUUN LoPPULN sTuu p—
TAULUKKO
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1.4 Tilanaytot

»Yleinen” tilanaytto

Yleinen tilanayttd 1 kertoo sinulle koneen hetkellisen tilan. Se iimestyy

automaattisesti

yksittaislauseajon ja jatkuvan ohjelmanajon kayttdtavoilla, mikali
nayttoa ei ole valittu yksinomaan , grafiikalle” ja

paikoitettaessa kasin sisaansyottaen.

Kéasikaytolla ja elektronisella kasipydrakaytolla tilandyttd esitetdan
suuressa ikkunassa.

Tilanayton informaatio

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

%3803_1 G71 * m
N1 G3@ G17 X+0 Y+0 Z-40x
NZe G31 GIV X+100 V+100 Z+0%
N4 TS G17 Sseos s
NSe Gee G40 GO z+5ex
NB@ X-30 V+30 Ma3x
N7e z-zox !
NS GO1 G41 X+5 v+3e F250x
NSe 628 R2x
0% S-IST 07:25
127% SiNm1

+237.859 Y +245.000 2 +299.600
*a +0.000 *A +0.000 *B +0.000
*C +0.000

S1 ©.000

HETK. PR: 1 Ts zs 100 Fe ns /a8

ALKUUN LOPPUUN SIVU

STVU PALAUTA
LAUSEES .

TYOKALU-
KAYTTo-
TESTI

TYOKALU-
TAULUKKO

Symboli Merkitys

oLO Hetkellisaseman koordinaattien olo- tai asetusarvo

IX] Y 2 Koneen akselit; TNC ndyttaa apuakselit pienilla
kirjaimilla. Koneen valmistaja maarittelee akseleiden
jarjestyksen ja lukumaaran. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

FISLY Syottéarvon ndyttd tuumayksikdssa vastaa

kymmenettd osaa vaikuttavasta arvosta. Kierrosluku
S, syottéarvo F ja vaikuttava lisdtoiminto M

Ohjelmanajo on kaynnistynyt

Akseli on lukittu

Akselia voidaan ajaa kasipyoralla

Akseleita voidaan liikuttaa kddnnetyssa
koneistustasossa

Akseleita lilkutetaan huomioimalla peruskaanto

Aktiivisen peruspisteen numero esiasetustaulukosta.
Kun peruspiste on asetettu kasikaytolla, TNC nayttaa
symbolin takana tekstia MAN

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Tilanaytot

Lisatilanaytot

Lisatilandytot antavat yksityiskohtaista informaatiota ohjelman kulusta.

Sen voi kutsua kaikilla kayttétavoilla lukuunottamatta ohjelman
tallennuksen/editoinnin kayttdtapaa.

Lisatilanayttojen asetus paalle

—~ Ota esiin nayttdalueen osituksen
L) ohjelmanappéinpalkki
Valitse nayton esitys lisatilanaytoilla.

Valitse lisatilanaytot

E Vaihda ohjelmannappéinpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappain ilmestyy

Valitse lisatilanayttd, esim. yleiset ohjelmatiedot

Seuraavaksi esitetaan erilaiset lisatilandytot, jotka voidaan valita
ohjelmanappainten avulla:

a | Yleiset ohjelmatiedot
OHJELMA

Aktiivisen paaohjelman nimi
Kutsuttu ohjelma

Aktiivinen koneistustyokierto
Ympyran keskipiste CC (Napa)
Koneistusaika

Odotusajan laskin

Hetkellinen kellonaika

44

PGM status
Active PGM: |STAT

Gerufene Programme
PGM 1:|STAT1
PGM 2:
PGM 3:
PGM 4:
PGM 5
PGM B

17 RIGID TAPPING

5| +22.5000
Y  +35.7500 99:99:93

Aktuelle Uhrzeit: 14:33:01

1 Johdanto



Paikoitusasemat ja koordinaatit

Paikoitusnaytot

Paikoitusnadyttdtapa, esim. oloasema
Koneistustason kaantdkulma
Peruskaantokulma

Tyokalujen tietoja
TYOKALU

Nayttd T: Tyokalun numero ja nimi
Nayttd RT: Sisartyokalun numero ja nimi
Tydkaluakseli
Tyokalun pituus ja sade

Tydvara (Delta-arvo) tyokalumuistista TOOL CALL (PGM) ja
tyokalutaulukosta (TAB)

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

Aktiivisen tyokalun ja (seuraavan) sisartydkalun nayttd

s | Koordinaattimuunnokset
KOORD .
MUUNNOS

Aktiviisen nollapistetaulukon nimi

Aktiivisen nollapisteen numero (#), aktiivisen nollapisteen
numeron aktiivisen rivin kommentti (DOC) tydkierrosta 7

Aktiivinen nollapisteen siirto (Tyokierto 7); TNC nayttaa aktiivisen
nollapistesiirron enintdadn kahdeksalla akselilla

Peilatut akselit (Tyokierto 8)
Aktiivinen kdantokulma (Tyokierto 10)

Aktiivinen mittakerroin / mittakertoimet (Tyokierrt 11/ 26); TNC
nayttaa aktiivisen mittakertoimen enintaan kuudella akselilla

Keskijatkeen keskipiste

Katso , Tyokierrot koordinaattimuunnoksille” sivulla 392.

HEIDENHAIN iTNC 530

Position status

DIST.
X +@.000 *B +0.000
hd +@.000 ¥C +@.000
F4 +@.000
#a +@.000
#A +@.0008
A +15.0000
B +0.0000
C +90.0000

Elasic rotat. +@.0000

Tool status

T TS5
L +48.6900
Z R +5.0000
RZ +5.0000
DL DR DRZ
TAB| +0.15008
PGM| +@.Z508 +0.1000 +@.05008

CUR.TIME TIME1 TIMEZ

!EI 0e:00

TOOL CALL 5
RT

Coordinate-transformation status

Datum table: TNC:™~...“NULLTAB.D
#1 DoC:

X +25.0000

hd +37.5000
7 Mirroring Rotation
x v

Scaling (CC> Scal. factor
X +@.0000 @.9399500
hd +0.0000 @.9399500

z +0.0000 ©.999500
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1.4 Tilanaytot

Ohjelmanosatoisto/aliohjelma
CALL LBL

Aktiiviset ohjelmanosatoistot lauseen numerolla,
tunnusnumerolla (Label) ja ohjelmoitujen/viela suoritettavien
toistojen lukumaara

Aktiiviset aliohjelman numerot seka niiden lauseiden numerot,
joissa aliohjelmat on kutsuttu seké kutsuttu tunnusnumero
(Label)

me | Tyokalun mittaus

TYOKALUN
MITTAUS

Mitattavan tydkalun numero

Nayttd, mitataanko tydkalun sdde vai pituus

MIN- ja MAX-arvo yksittaisteran mittauksessa ja mittaustulos
pyorivalla tydkalulla (DYN)

Tydkalun terdn numero ja siihen liittyva mittausarvo.
Mittausarvon takana oleva tahti ilmoittaa, ettd tyokalutaulukon
toleranssi on alitettu

Voimassa olevat lisatoiminnot M
M-TOIM.

46

Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen lista

Koneen valmistajan sovittamien voimassa olevien M-toimintojen
lista

Status of CALL LBL

Program section repeats
Block no. LBL no. REP

Block no. LBL no.
4 ag

Subprograms:

Tool-measurement status

TS

MIN
MAX
D¥YN

M function status

M1l1lg
M134

0EM
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1.5 Tarvikkeet: 3D-
kosketusjarjestelma ja

elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat

HEIDENHAINIn erilaisten 3D-kosketusjarjestelmien avulla voit:

Suunnata tyokappaleet automaattisesti

Asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

Toteuttaa tydkappaleen mittauksia ohjelmanajon aikana
Mitata ja tarkastaa tyokaluja

% Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu
erillisessa kayttajan kasikirjassa. Kdéanny HEIDENHAINIn
puoleen, kun tarvitset tata kayttajan kasikirjaa. Tuote no.:
329 203-xx.

Kytkeytyvat kosketusjarjestelmat TS 220 ja TS 640

Nama kosketusjarjestelmat soveltuvat erityisen hyvin automaattiseen
tyOkappaleen suuntaukseen, peruspisteen asetukseen ja
tyOkappaleen mittaukseen. TS 220 valittaa kytkentédsignaalin kaapelin
avulla ja on siksi kohtuuhintainen vaihtoehto tilapaisiin
digitointitarpeisiin.

Tydkalunvaihtajalla varustetuille koneille soveltuu kosketusjarjestelma
TS 640 (katso kuvaa oikealla, joka valittad kytkentasignaalin
kaapelittomasti infrapunasateella.

Toimintaperiaate: HEIDENHAINin kytkeytyvissa
kosketusjarjestelmissa kosketusvarren taittuminen rekisterdidaan
kulumattoman optisen kytkimen avulla. Muodostettu signaali voidaan
tallentaa muistiin jarjestelman paikoitusaseman hetkellisarvoksi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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HEIDENHAINilta
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asipyora

tk
HEIDENHAINilta

Ise

lektron

ajae

3D-kosketusjarjestelm

1.5 Tarvikkeet

Kosketusjarjestelma TT 130 tyokalumittauksiin

TT 130 on kytkeytyva 3D-kosketusjarjestelma, jolla voidaan mitata ja
tarkastaa tyokaluja. TNC:ssa on kaytettédvissa 3 tyodkiertoa, joiden
avulla voidaan maarittaa tydkalun sade ja pituus niin paikallaan olevalla
kuin pyorivalla karalla. Erittdin tukeva rakenne ja hyva suojaus takaavat,
ettd TT 130 ei ole herkké jadhdytysnesteille ja lastuille.
Kytkentasignaali muodostetaan kulumattomalla optisella kytkimella,
joka on osoittautunut erittdin luotettavaksi ja kayttdvarmaksi.

Elektroniset kasipyorat HR

Elektroniset kasipyoréat yksinkertaistavat olennaisesti akseleiden
tarkkoja manuaalisia paikoitustoimenpiteita. Liikepituus yhta
kasipyoran kierrosta kohti on valittavissa suurelta alueelta.
Kiintedasenteisten kasipyorien HR 130 ja HR 150 lisdksi HEIDENHAIN
tarjoaa myds kannettavia kasipyoria HR 410 (katso kuvaa keskelld) ja
HR 420 (katso kuvaa alla oikealla). Yksityiskohtainen kuvaus
kasipyorasta HR 420 on kappaleessa 2 (katso ,, Elektroninen kasipyora
HR 420" sivulla 55)
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2.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

2.1 Paallekytkenta, poiskytkenta
Paallekytkenta

@ Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja. Katso
koneen kayttoohjekirjaa

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

MUISTIN TESTAUS

TNC:n muisti testataan automaattisesti:

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

PLC-OHJELMAN KAANNOS

TNC:n PLC-ohjelma kddnnetaan automaattisesti

RELEIDEN OHJAUSJANNITE PUUTTUU

@ Kytke ohjausjannite paalle. TNC testaa
hataseiskytkimen toiminnan

KASIKAYTTO
REFERENSSIPISTEIDEN YLIAJO

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

@ @ Aja referenssipisteiden yli annetussa jarjestyksessa:
Jokaista akselia varten paina ulkoista suuntandppainta
ja pida alhaalla, kunnes referenssipisteen yliajo on
suoritettu

@ Jos kone on varustettu absoluuttisella mittauslaitteella,
referenssimerkin yliajo jatetaan pois. TNC on
toimintavalmis heti ohjausjannitteen paallekytkennan
jalkeen.
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TNC on nyt toimintavalmis ja asettuneena kasikdyttotavalle.

@ Referenssipisteiden yliajo on tehtdva vain silloin, jos
halutaan liikuttaa koneen akseleita. Jos vain muokkaat ja
testaat ohjelmia, niin silloin heti ohjauksen
paallekytkennan jalkeen valitaan ohjelman tallennuksen/
editoinnin kayttdtapa tai ohjelman testauksen kayttotapa.

Referenssipisteiden yliajon voit tarvittaessa tehda
myohemminkin. Silloin valitse kasikayttotapa ja paina
ohjelmanéappainta REF.PIST. AJO.

Referenssipisteen yliajo kadnnetyssa koneistustasossa.

Referenssipisteen yliajo kddnnetyssa koordinaatistossa on mahdollista
ulkoisten akselisuuntandppainten avulla. Sita varten taytyy
.koneistustason kaannoén” olla aktiivinen kasikaytollakatso
.Manuaalisen kddnnon aktivointi”, sivu 74. Talléin TNC interpoloi
kyseisen akselin, kun akselisuuntandppainta painetaan.

NC-KAYNTIIN-nappaimella ei ole mitaan toimintoa. Tarvittaessa TNC
antaa sitd koskevan virheilmoituksen.

Huomioi, etta valikolla sisadnsyotettyjen kulmien arvot
@ vastaavat todellisia kdantoakselin kulmia.
Poiskytkenta

iTNC 530 ja Windows 2000: Katso ,,iTNC 530:n
QI_% poiskytkenta”, sivu 560.

Jotta valtettaisiin tietojen tuhoutuminen poiskytkennan yhteydessa,
TNC:n kayttojarjestelma on lopetettava seuraavasti:

Valitse kasikayttotapa

Valitse lopetustoiminto, paina vield kerran
ohjelmandppéintd KYLLA

Kun naytolle iimestyvassa ikkunassa naytetaan tekstia
Nyt voit sammuttaa ohjauksen, niin silloin TNC:n
virransyotto voidaan kytkeéa pois paalta

@ Epéasianmukainen TNC:n poiskytkenta voi aiheuttaa
tietojen tuhoutumisen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Koneen akseleiden ajo

@{e"®'®/i@E

2.2 Koneen akseleiden ajo
Ohje

@ Syottoliikkeet ulkoisilla suuntandppaimilla ovat
konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Akseleiden ajo ulkoisilla suuntanappaimilla

Valitse kasikayttotapa

Paina ulkoista suuntanédppainta ja pida alhaalla niin
kauan kun haluat syottaa akselia, tai

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

Pysaytys: Paina ulkoista SEIS-painiketta

Molemmilla menetelmilla voit sydttad samanaikaisesti myos
useampia akseleita. Akselilikkeen syottdarvoa muutetaan
ohjelmanappéimellad F, katso , Karan kierrosluku S, syéttdarvo F ja
lisdtoiminto M", sivu 61.
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Paikoitus askelsyotolla

Askelsyottopaikoituksessa TNC paikoittaa koneen akselin
maarittelemasi askelmitan mukaan.

@ Valitse kasikayttotapa tai elektroninen
kasipyorakayttotapa

e Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmanédppain
e [on) ASKELMITTA asentoon PAALLA
ASETUS =
a ﬂ Syo6téa sisaan askelasetus mm, esim. 8 mm
® Paina ulkoista suuntanappaintéa: paikoita niin monta
kertaa kuin haluat

% Askelasetuksen maksimaalinen sisdansyottéarvo on
10 mm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Koneen akseleiden ajo

Ajo elektronisella kasipyoralla HR 410

Kannettava kasipyora HR 410 on varustettu kahdella
valtuusnappaimella. Valtuusnéappaimet ovat tahtikahvan alapuolella.

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

Kasipyoraa HR 410 kaytetaan seuraavilla ohjauselementeilla:

HATASEIS-painike

Késipyora

Valtuusnappaimet

Akselivalintanappaimet

Néppain akselin hetkellisaseman talteenottoa varten

Syotténopeuden asetusndppdimet (hidas, normaali, nopea;
Syottonopeudet ovat koneen valmistajan méaarittelemia)

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

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

Késipyoran syottoliikkeet toiminnolla M118 ovat mahdollisia myods
ohjelmanajon aikana.

Syéttoliike

Valitse elektronisen kasipydran kayttdtapa

Pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse akseli

Valitse syottdnopeus

Syotéd aktiivista akselia suuntaan + tai —

a (= x. ) ©
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Elektroninen kasipyora HR 420

Mallista HR 410 poiketen kannettava kasipyora HR 420 on varustettu
naytolla, jossa ilmoitetaan erilaisia tietoja. Lisaksi kdsipyoran

ohjelmanappainten avulla voidaan toteuttaa tarkeitd asetustoimintoja,
esim. peruspisteen asetus tai M-toiminnon sisdansy6ttd ja toteutus.

Se jélkeen kun ole aktivoinut kasipyordn aktivointindppdimen avulla,
kayttdtoimenpiteet kayttopdydalla eivat ole endd mahdollisia. TNC
nayttaa tata tilaa TNC-ndyttoruutuun ilmestyvan peittoikkunan avulla.

Késipyoraa HR 420 kdytetaan seuraavilla ohjauselementeilla:

HATASEIS-painike

Késipyoranaytto tilandyttda ja toimintojen valintaa varten
Ohjelmanappaimet

Akselivalintandppaimet

Késipyoran aktivointindppain

Nuolindppéimet kasipyoran herkkyyden saatoa varten
Suuntanappain, jonka mukaan TNC liikuttaa valittua akselia
Karan paallekytkenta (konekohtainen toiminto)

Karan poiskytkenté (konekohtainen toiminto)

Néppéin ,,NC-lauseen luonti “

NC-kayntiin

NC-seis

Valtuuspainike

Késipyora

Karan kierroslukusaadin. Vaikuttaa, kun késipyora on aktiivinen.

Kayttdpaneelilla oleva karan kierroslukusaadin (muunnoskytkin)
on tallgin vaikutuskyvyton.

Syottdéarvon sdadin. Vaikuttaa, kun kasipydra on aktiivinen.
Kayttdpaneelilla oleva sydtténopeuden sdadin (muunnoskytkin)
on talldin vaikutuskyvyton.

Késipyoran syottoliikkkeet — toiminnolla M118 — ovat mahdollisia myds
ohjelmanajon aikana.

@ Koneen valmistaja on voinut perustaa kayttddon myds

muita toimintoja kasipyodralle HR 420. Katso koneen
kayttoohjekirjaa.
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2.2 Koneen akseleide

Naytto
Késipyoran nayttd (katso kuvaa ylla oikealla) kasittaa 4 rivia. TNC

nayttada seuraavia tietoja: HEIDENHAIN
ASET X+1.563: Paikoitusnaytdn tyyppi ja valitun akselin asema e -
*: STIB (Ohjaus kaytossé) Sige@  Fo s
$1000: Hetkellinen karan kierrosluku RES 5.88 STEP OFF

F500: Hetkellinen syottéarvo, jonka mukaan valittua akselia AX T NSF ﬂpﬂ - 5
kyseiselld hetkella ajetaan.

E: Virhe on esiintynyt

3D: Koneistustason kdanndn toiminto on aktiivinen
2D: Peruskaannon toiminto on aktiivinen

RES 5.0: Hetkellinen kasipyoran erottelutarkkuus (resoluutio)
Liikepituus yksikossd mm/kierros (°/kierros kiertoakseleilla), jonka
verran valittu akseli liikkuu yhdella késipyéran kierroksella

STEP ON tai OFF: Paikoitus askelsyotolla aktiivinen tai ei aktiivinen.
Toiminnon ollessa aktiivinen TNC nayttaa lisdksi voimassa olevaa
syottoaskelta.

Ohjelmanappainpalkki: Eri toimintojen valinta, kuvaus
my6hemmissa kappaleissa

Liikutettavan akselin valinta

Paaakselit X, Y ja Z seka kaksi muuta koneen valmistajan
perustettavissa olevaa akselia voidaan aktivoida suoraan
akselinvalintandppainten avulla. Jos koneessa on vield muita akseleita,
toimi seuraavasti:

Paina kasipyoran ohjelmanappaintd F1 (AX): TNC nayttaa kasipydran
naytolla kaikki aktiiviset akselit. Kulloinkin voimassa oleva akseli
vilkkuu.

Valitse haluamasi akseli kasipyoran ohjelmanéppéaimelld F1 (->) tai
F2 (<-) ja vahvista kasipyoran ohjelmanappaimelld F3 (0K)

Kasipyoran herkkyyden asetus

Kasipyoran herkkyys maaraa sen, kuinka pitkan matkan akseli liikkkuu
yhdella kasipyoran kierroksella. Méaariteltavissa olevat
herkkyysasetukset ovat kiinteita ja valittavissa suoraan kasipyoran
nuolindppainten avulla (vain kun askelmitta ei ole aktiivinen).

Maériteltavissa olevat herkkyysasetukset: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/
1/2/5/10/20 [mm/kierros tai aste/kierros]
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Akseleiden litkuttaminen

@ Valitse elektronisen kasipyoran kayttotapa
@ Kéasipyoran aktivointi: Paina késipydrandppainta
laitteella HR 420. TNC:ta voidaan kayttaa nyt vain

kasipyodran HR 420 kautta, asiaa koskeva ilmoitus
nakyy TNC-nédytdn peittoikkkunassa.

- Tarvittaessa pida valtuuspainiketta painettuna
Valitse kasipyoralla se akseli, jota haluat liikuttaa
X (syottaa). Valitse lisaakselit ohjelmanappaimen avulla

Syota aktiivista akselia suuntaan + tai —

tal

@ Késipyoran aktivoinnin peruutus: Paina
kasipyodranadppainta laitteella HR 420. TNC:té voidaan
taas kayttaa kayttopaneelin kautta
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Paikoitus askelsyotolla
Askelsyottopaikoituksessa TNC liikuttaa kulloinkin aktiivista
kasipyoraakselia maarittelemasi askelmitan mukaan:

Paina kasipydran ohjelmanéappainta F2 (STEP)

Askelsyottopaikoituksen aktivointi: Paina kasipydran
ohjelmanappainta 3 (ON)

Valitse haluamasi askelmitta painamalla nappainta F1 tai F2. Kun
pidat nappaintéd painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenella. Kun painat lisaksi Ctrl-ndppainta, askeluku suurenee
arvoon 1. Pienin mahdollinen askelmitta on 0.0001 mm, suurin
askelmitta on 10 mm.

Vastaanota valittu askelmitta ohjelmanappaimelld 4 (0K)

Liikuta aktiivista kasipyoraakselia kasipydranappaimella + tai —
vastaavaan suuntaan.

Lisatoiminnon M sisaansyotto
Paina kasipydran ohjelmanéappéainta F3 (MSF)
Paina kasipydran ohjelmanéappainta F1 (M)

Valitse haluamasi M-toiminnon numero painamalla ndppainta F1 tai
F2

Suorita M-lisdtoiminto painamalla NC-kaynnistyspainiketta

2.2 Koneen akseleiden ajo

Karan kierrosluvun S sisaansyotto
Paina kasipyoran ohjelmanéppéinta F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanéappainta F2 (S)

Valitse haluamasi kierrosluku painamalla ndppainta F1 tai F2. Kun
pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenella. Kun painat lisdksi Ctrl-ndppéintd, askelluku suurenee
arvoon 1000.

Aktivoi uusi kierrosluku S painamalla NC-kaynnistysndppainta

Syottoarvon F sisdadnsyotto
Paina kasipyoran ohjelmanéppéinta F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanéappéinta F3 (S)

Valitse haluamasi kierrosluku painamalla ndppainta F1 tai F2. Kun
pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenella. Kun painat liséksi Ctrl-nappéinta, askelluku suurenee
arvoon 1000.

Vastaanota uusi syottdarvo F kdsipyoran ohjelmanappaimella F3 (0K)
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Peruspisteen asetus
Paina kasipyoran ohjelmanappéintéd F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanappéintéd F4 (PRS)
Tarvittaessa valitse akseli, jonka peruspiste halutaan asettaa

Nollaa akseli kdsipydran ohjelmanappaimella F3 (0K) tai aseta
haluamasi arvo kéasipyoran ohjelmanppaimilla F1 ja F2 ja lopuksi
vahvista asetus painamalla kasipydrén ohjelmanappéinta F3 (0K).
Ctrl-ndppaimen lisépainalluksilla askelluku kasvaa kymmenella

Kayttotapojen vaihto
Kasipyoran ohjelmanéppaimelld F4 (OPM) voit vaihtaa kdyttOtapaa
kasipyoralta edellyttaen, ettd ohjauksen hetkellinen kayttotila sallii
vaihdon.
Paina kasipyoran ohjelmanappéinté F4 (OPM)
Valitse haluamasi kayttdtapa kasipyoran ohjelmanappainten avulla
MAN: Kasikayttd
MDI: Paikoitus kasin sisdansyottaen
SGL: Ohjelman yksittaislauseajo
RUN: Jatkuva ohjelmanajo

Kokonaisen L-lauseen luonti

@ Maarittele MOD-toiminnon avulla ne akseliarvot, jotka
halutaan vastaanottaa NC-lauseeseen (katso
.Akselivalinta L-lauseen generoinnille” sivulla 513).

Jos mitaan akseleita ei ole valittu, TNC nayttaa
virheilmoituksen Akselivalintaa ei saatavilla

Valitse kayttotapa Paikoitus kdsin sisdansyottéden

Tarvittaessa valitse TNC-nappaimiston nuolindppaimilld se NC-lause,

jonka jalkeen haluat lisatd uuden L-lauseen
Aktivoi kasipyora
Paina kasipyoranappainta ,NC-lauseen luonti”: TNC lisaa

kokonaisen L-lauseen, joka sisaltaa kaikki MOD-toiminnolla valitut
akseliasemat
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2.2 Koneen akseleide

Toiminnot ohjelmanajon kayttotavoilla
Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan suorittaa seuraavia toimintoja:

NC-kayntiin (Kasipyéranappain NC-kayntiin)
NC-seis (Kasipyoranappéin NC-seis)

Kun NC-seis on painettu: Sisdinen seis (kasipyoran
ohjelmanappaimet MOP ja sitten STOP)

Kun NC-seis on painettu: Akseliliike kasikaytolla (Kasipyoran
ohjelmanappadimet MOP ja sitten MAN)

Muotoonajo takaisin sen jalkeen, kun akseleita on liikkutettu
kasikaytdlla ohjelmakeskeytyksen aikana (Kasipydran
ohjelmanappadimet MOP ja sitten REPO). Kayttd tapahtuu kdsipydran
ohjelmanappainten avulla aivan samalla tavoin kuin nayttoruudun
ohjelmanappdinten avulla (katso ,, Paluuajo muotoon” sivulla 483)

Koneistustason kaantotoiminnon paélle/poiskytkentd (Kasipyoran
ohjelmanappaimet MOP ja sitten 3D)
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2.3 Karan kierrosluku S, syottéarvo
F ja lisatoiminto M

Kaytto

Kéasikaytolla ja elektronisella kasipyorakaytolla maaritellaan karan
kierrosluku S, syottdarvo F ja lisdtoiminto M. Lisatoiminnot on kuvattu
kappaleessa ,, 7. Ohjelmointi: Lisatoiminnot”.

@ Koneen valmistaja maarittelee, mitkéd M-lisdtoiminnot ovat
kaytettavissa ja mitka toiminnot koneessa ovat olemassa.

Arvojen sisaansyotto

Karan kierrosluku S, lisatoiminto M

E Valitse karan kierrosluvun siséansyotto:
Ohjelmanappéin S

KARAN KIERROSLUKU S=

1000 Syota sisaan karan kierrosluku ja tallenna se ulkoisella
KAYNTIIN-nappaimella

Sisddnsyotetyn karan kierrosluvun S mukainen pydrintanopeus
aloitetaan lisdtoiminnolla M. Lisdtoiminto M maaritelldan samalla
tavoin.

Syottoarvo F

Syottdarvon F sisaansyottd on vahvistettava ulkoisen KAYNTIIN-
nappaimen asemesta ohjelmanappadimella ENT.

Syotténopeudelle F patee:

Jos F=0 sy6tetdadn sisaan, talléin vaikuttaa pienin sydtténopeus
koneparametrista MP1020

F sailyy voimassa myds virtakatkoksen jélkeen

Karan kierrosluvun ja syottéarvon muuttaminen

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

@ Karan kierrosluvun muunnoskytkin vaikuttaa vain
koneissa, jotka on varustettu portaattomalla karakaytolla.
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2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)

2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa)

Ohje

% Peruspisteen asetus kosketusjarjestelmalla: Katso
kosketusjarjestelman kasikirjaa

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

Valmistelu

Kiinnita ja suuntaa tyokappale
Vaihda karaan tunnetun sateen omaava nollatydkalu
Varmista, ettd naytollda on TNC:n hetkellisasema
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Peruspisteen asetus akselinappainten avulla

@ Suojatoimenpiteet

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

@ Valitse kasikdyttotapa

@ @ @ Syo6ta tyokalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tyokappaletta

Valitse akseli (kaikki akselit ovat valittavissa myds
ASCIlI-ndppaimistolta)

PERUSPISTEEN ASETUS Z=

m ﬂ Nollatydkalu, karan akseli: Aseta nayttd tunnettuun
tyOkappaleen asemaan (esim. 0) tai syota sisaan levyn

paksuus d. Koneistustasossa: Huomioi tyokalun sade

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

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

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

Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

Table editing

Programming

%. Esiasetustaulukkoja tulee kayttda ehdottomasti, jos Rotation angle?

kone on varustettu kiertoakseleilla (pyoropoyta,

kaantopaa) ja tyoskentelet koneistustason
kaantotoiminnolla

kone on varustettu koneistuspaan vaihtojarjestelmalla

olet tdhan saakka tydskennellyt vanhojen TNC-

-86.489

and editing
-
e +20 +237.8581  +421.7767  +675.2171 =
1 + +237.8581  +421.7767  +675.2171 s ‘
2 +0 N
3 C— - 125 -76.7833  +476.7767
T
) % +»A‘
s
s

-56.334 -88.1245

ohjauksen REF-perusteisilla nollapistetaulukoilla

haluat koneistaa useita samanlaisia tyokappaleita, jotka

127% SCNm1

8% S-IST 14:33

- . . P . - +145.238 Y -0.337 2 +100.250
kiinnitetédan eri suuruisiin vinoasentokulmiin e Moo olER P OMEEIB]HE oMo
. a_mfmm o i@ g MM *C +0.000 DIAGNOSIS
Esiasetustaulukot saavat siséltdd mielivaltaisen méarén S1 ©8.888 ®
riveja (peruspisteita). Tiedoston koon ja kasittelynopeuden e zozee T recss
. . . . . . . e . . BEGIN END PAGE PAGE EDIT SAVE. ACTIVATE
optimoimiseksi tulee kuitenkin kdyttaa vain niin montaa ‘ } ‘ T END
PRESET

rivid kuin koneistuspisteen hallintaa varten on tarpeen.

Turvallisuussyista uudet rivit voi sy6ttaa vain
esiasetustaulukon loppuun.

Peruspisteen tallennus esiasetustaulukkoon

Esiasetustaulukon nimi on PRESET.PR ja se tallennetaan hakemistoon
TNC:\. PRESET.PR on muokkauskelpoinen vain kdsikayton ja
elektronisen kdsipyordn kayttdtavoilla. Ohjelman tallennuksen/
editoinnin kayttotavalla voit ainoastaan lukea taulukoita, et muuttaa
niita.

Esiasetustaulukon kopiointi toiseen hakemistoon on sallittu
(varmuuskopiota varten). Koneen valmistajan on kirjoitussuojaamat
rivit ovat paasaantoisesti kirjoitussuojattuja myds kopioiduissa
taulukoissa, eli niitd ei voi muuttaa.

Ala muuta kopioitujen taulukoiden rivien lukumaaraa! Se voi aiheuttaa
ongelmia, kun taulukko myéhemmin otetaan uudelleen kayttéon.

Toiseen hakemistoon kopioidun esiasetustaulukon aktivoiminen
uudelleen edellyttda sen kopioimista takaisin hakemistoon TNC:\ .
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Esiasetustaulukkoon voidaan tallentaa peruspisteitd/peruskaantdja
useammilla eri tavoilla:

Kosketustyokierron avulla kasikdyton tai elektronisen

kdsipyorakdyton kayttdtavalla (katso kasikirjan kosketustyokiertoja,

kappale 2)
Kosketustyokiertojen G400...G402 ja G410...G419 avulla

automaattikaytolla (katso kasikirjan kosketustyokiertoja, kappale 3)

Vastaanottamalla hetkellinen peruspiste, jonka olet aiemmin
asettanut akselindppainten avulla

&

Arvojen manuaalinen sisdansyotto esiasetustaulukkoon
on mahdollista vain, jos koneessa on kaantolaite.
Poikkeuksena tasta saanndsta on peruskdannon
sisdansyotto sarakkeeseen ROT. Syy tdhan on se tosiasia,
ettd TNC laskee kadantolaitteen geometrian samalla kun
arvot tallennetaan esiasetustaulukkoon.

Peruskaannot esiasetustaulukoista kaantavat
koordinaatistoa sen esiasetusarvon verran, joka on
samalla rivilla kuin peruskaanto.

Peruspisteen asetuksen yhteydessa TNC tarkastaa,
tasmaako kaantdakselin asema vastaaviin 3D ROT —
valikon arvoihin (riippuen koneparametrista 7500, bitti 5).
Tasta seuraa:

Kun koneistustason kaanto ei ole aktiivinen,
kiertoakselin paikoitusnayton taytyy olla 0° (tarvittaessa
nollaa kiertoakseli)

Kun koneistustason kaanté on aktiivinen, kiertoakselin
paikoitusnayton ja 3D ROT —valikolla sisdansyotetyn
kulman taytyy tdsmata keskenaan

Koneen valmistaja voi estolukita haluamansa
esiasetustaulukon rivit maaritellakseen niihin kiinteat
peruspisteet (esim. pyoropoydan keskipiste). Nama rivit
on merkitty esiasetustaulukossa erivéarisina (vakiovari on
punainen).

Rivi 0 esiasetustaulukossa on paasaantoisesti
kirjoitussuojattu. TNC tallentaa riville O aina sen

peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut manuaalisesti.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)

Esiasetustaulukkoon tallennettavien arvojen selitys

Yksinkertainen kone kolmella akselilla ilman kdantdlaitetta

TNC tallentaa esiasetustaulukkoon tyokappaleen peruspisteen ja
referenssipisteen valisen etaisyyden (etumerkki huomioiden, katso
kuvaa ylla oikealla)

Kone kaantopaalla

TNC tallentaa esiasetustaulukkoon tydkappaleen peruspisteen ja
referenssipisteen valisen etaisyyden (etumerkki huomioiden, katso
kuvaa keskella oikealla)

Kone varustettuna pyoropdydalla

TNC tallentaa esiasetustaulukkoon tydkappaleen peruspisteen ja
pyoropdydan keskipisteen vélisen etéisyyden (etumerkki
huomioiden, katso kuvaa alla oikealla)

Kone pyoropoydalla ja kaantopaalla

TNC tallentaa esiasetustaulukkoon tydkappaleen peruspisteen ja
pyorépdydan keskipisteen vélisen etéisyyden

(toteutus kinematiikkakuvauksen muutoksen avulla) myos
esiasetukset siirtyvat, vaikka ne eivat liitykaan suoraan
apulaitteeseen.

RH—ﬂ? Huomaa, etta siirrettaessa apulaitetta koneen poydalla
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Esiasetustaulukon muokkaus

Muokkaustoiminto taulukkotilassa

o
=t
o
3
o
=)
o
T
o
o
E]

Taulukon alun valinta ALKUIN

telmaa)

Taulukon lopun valinta Loppun

II

Edellisen taulukkosivun valinta

o
H
<
=

jarjes

Seuraavan taulukkosivun valinta

8
P
&

Esiasetustaulukon muokkauksen vapautus/ — —

esto [Ez ] on ex  [on]
Kéasikayttotavalla aktiivisen peruspisteen MG
tallennus esiasetustaulukon hetkellisesti ESIASETUS

valittuna olevalle riville

Esiasetustaulukon hetkellisesti valittuna olevan AkTIO0T

rivin peruspisteen aktivointi estaseTUS
Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien =
lukumaaré (2. ohjelmanappainpalkki) N Rrvza
Kirkastaustaisen kentéan kopiointi JCopor
(2. ohjelmanéappainpalkki) ARV
Kopioidun kentén sijoitus s
(2. ohjelmanappainpalkki) ARV
Hetkellisesti valittuna oleva rivin peruutus: TNC Ravz

TAKAISIN

tekee sisdansyoton kaikkiin sarakkeisiin —
(2. ohjelmanappainpalkki)

Yksittaisen rivin lisdys taulukon loppuun —
(2. ohjelmanappainpalkki) Rzvz
Yksittdisen rivin poisto taulukon lopusta P—
(2. ohjelmanappainpalkki) Rzvz

2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketus
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Peruspisteen aktivointi esasetustaulukosta kasikayttotavalla

2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)

Kun peruspiste aktivoidaan esiasetustaulukosta, TNC
@5 peruuttaa kaikki aktiiviset koordinaattimuunnokset, jotka
on aktivoitu seuraavien tyokiertojen avulla:
Tyokierto G53, Nollapistesiirto nollapistetaulukoista
Tyokierto G54, Nollapistesiirto ohjelmassa
Tyokierto G28, Peilikuvaus
Tyokierto G73, Kaanto
Tyokierto G72, Mittakerroin

Sitavastoin koordinaattimuunnos tydkierrosta G80
Koneistustason kaanto sailyy aktiivisena

@ Valitse kasikdyttotapa
Kutsu peruspisteen asetuksen toiminto

PERUSPISTEEN ASETUS X=

e Esiasetustaulukon kutsu
TAULUKKO

m— Esiasetustaulukon muokkauksen vapautus: Aseta
= ohjelmanéppain EDITOINTI POIS/PAALLA asentoon
PAALLA

Valitse nuolindppainten avulla se peruspisteen
numero, jonka haluat aktivoida tai

n valitse ndppdimella GOTO sen peruspisteen numero,
O jonka haluat aktivoida, sitten vahvista nappaimella

ENT
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AkTIVOT Peruspisteen aktivointi
ESIASETUS

Vahvista peruspisteen aktivointi. TNC asettaa nayton
ja — mikali maaritelty — peruskdannon
E Esiasetustaulukon lopetus

Peruspisteen aktivointi esiasetustaulukosta NC-ohjelmaan

Kayta tyokiertoa G247 aktivoidaksesi peruspisteen
esiasetustaulukosta ohjelmanajon aikana. Tyokierrolla G247
maaritellddn ainoastaan aktivoitavan peruspisteen numero (katso
.PERUSPISTEEN ASETUS (Tyokierto G247)" sivulla 398).
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2.5 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

2.5 Koneistustason kaanto
(ohjelmaoptio 1)

Kaytto, tyoskentelytavat

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

TNC tukee koneistustason kdantda tydstokoneissa, jotka on varustettu
niin kaantopailla kuin kaantopoydilla. Tyypillisia kayttosovelluksia ovat
esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti sijaitsevat muodot.
Koneistustaso kdannetaan talldin aina voimassa olevan nollapisteen
suhteen. Tavanomaiseen tapaan koneistus ohjelmoidaan paatasossa
(esim. X/Y-taso), mutta suoritetaan siind tasossa, johon paataso
kulloinkin on kdannetty.

Koneistustason kdantda varten on kaytettavissa kolme toimintoa:

Manuaalinen k&antd ohjelmanéappaimelld 3D ROT kasikayton ja
elektronisen kasipyoran kayttétavoilla, katso ,, Manuaalisen kadnnon
aktivointi”, sivu 74

Ohjattu kaanto, tyokierto G80 KONEISTUSTASO koneistusohjelmassa
(katso ,,KONEISTUSTASO (Tyokierto G80, Ohjelmaoptio 1)” sivulla
403)

TNC-toiminnot , koneistustason kdantda"” varten ovat
koordinaattimuunnoksia. Talldin koneistustaso on aina kohtisuorassa
tybkaluakseliin nahden.

Paasaantoisesti TNC erottaa koneistustason kdannosséa kaksi
konetyyppia:

Kone kaantépoydalla

Sinun taytyy asettaa tydkappale haluttuun kulmaan paikoittamalla
kéantopoyta, esim. siirtdd haluttuun koneistusasemaan GO-
lauseella.

Muutettavan tyokaluakselin sijainti ei muutu koneen kiintean
koordinaatiston suhteen. Jos kddnnat pdytaa — siis tydkappaletta —
esim. 90°, koordinaatisto ei kdanny mukana. Jos painat
akselisuuntanappainta Z+ kasikayttotavalla, tydkalu liikkkuu koneen
kiintean koordinaatiston suuntaan Z+.

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

Sinun taytyy asettaa tyokalu haluttuun koneistusasemaan
paikoittamalla kdantopaa, esim. siirtda haluttuun
koneistusasemaan G0-lauseella.

Kdannettavan (muutettavan) tyokaluakselin sijainti muuttuu
koneen kiintean koordinaatiston suhteen: Kun kaannat koneesi
kdantdopaata — siis tydkalua — esim. B-akselissa +90°,
koordinaatisto kdantyy mukana. Jos painat akselisuuntanappainta
Z+ kasikayttotavalla, tyokalu liikkuu koneen kiintean
koordinaatiston suuntaan X+

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

Referenssipisteeseen ajo kdaannetyilla akseleilla

Kaannetyilld akseleilla ajetaan referenssipisteisiin ulkoisten
suuntandppainten avulla. TNC interpoloi talldin vastaavat akselit.
Huomioi, etté toiminto , Koneistustason kaanté" on voimassa
kasikayttotavalla ja valikon kenttdén on sydtetty kiertoakselin
hetkelliskulma.
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2.5 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

Peruspisteen asetus kaannetyssa jarjestelmassa

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten
kaantamattomassa jarjestelmassa. TNC:n kayttaytyminen
peruspisteen asetuksessa riippuu talldin koneparametrin 7500
asetuksesta:

MP 7500, bitti 5=0

Kaéannetyn koneistustason ollessa aktiivinen TNC testaa,
tdsmaavatko akseleiden X, Y ja Z peruspisteen asetuksen
yhteydessaé kiertoakseleiden koordinaatit yhteen (3D-ROT-valikolla)
maarittelemiesi kaantokulmien kanssa. Jos koneistustason kaanto
ei ole aktiivinen, talldin TNC testaa, ovatko kiertoakselit arvoissa 0°
(hetkellisasemat). Jos asemat eivat tdsmaa yhteen, TNC antaa
virheilmoituksen.

MP 7500, bitti 5=1

TNC ei testaa sita, tdsmaavatko kiertoakseleiden hetkelliset
koordinaatit (hetkellisarvot) yhteen maarittelemiesi kaantokulmien
kanssa.

Aseta peruspiste paasaantoisesti aina kaikilla kolmella
paakselilla.

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

Peruspisteen asetus koneilla pyoropoydalla

Jos suuntaat tyokappaleen pyoropdydan avulla esim. tyokierrolla
G403, taytyy pyoropdyta nollata suuntaustoimenpiteen jalkeen ennen
lineaariakseleiden X, Y ja Z peruspisteen asetusta. Muuten TNC antaa
virheilmoituksen. Tyokierto G403 antaa mahdollisuuden asettaa
suoraan sisaansyottoparametri (katso kosketustyokiertojen késikirjan
kohtaa , Peruskddnnon kompensointi kiertoakselin avulla®).

Peruspisteen asetus koneissa, jotka on
varustettu pyoropoydalla

Jos koneesi on varustettu koneistuspaan vaihtojarjestelmalla,
peruspisteitd on padsaantoisesti kasiteltava esiasetustaulukon avulla.
Esiasetustaulukoihin tallennetut peruspisteet sisaltavat koneen
aktiivisen kinematiikan laskennan (paan geometria). Kun vaihdat uuden
koneistuspaan, TNC huomioi uuden paan muuttuneet mitat, joten
aktiivinen peruspiste sailyy ennallaan.
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Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

Tilakentassa naytettavat asemat (ASET ja OLO) perustuvat kaannettyyn
koordinaattijarjestelmaan.

Rajoitukset koneistustason kaannossa

Peruskaannon kosketustoiminto ei ole kaytettavissa, jos olet
aktivoinut koneistustason kdantdtoiminnon kasikayttdtavalla

PLC-paikoitukset (koneen valmistajan maarittelemat) eivat ole
sallittuja

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

Manuaalisen kdannon aktivointi

KASIKAYTTO

OHIELMAN
TESTAUS

Valitse manuaalinen kaantd: Ohjelmanappain 3D
Doy, ROT_. \(ahlic_m _kghdat voidaan nyt valita TYESTETASON KHANTG =
nuolinappaimilla OHJELMAKULKU AKTIIVI - -
KASIKAYTTG AKTIIVI
—
A = EE  © — ‘
. B = +0 °
Syo6téa sisdan kaantdkulma C=+0 ° ‘
poo—————y gy S-IST 88:08 ";"‘
Halutun kayttdtavan aktivointi koneistustason kaannon - Y3B/ 52':2';“11'-11”2” L el "
. ” . . . s . -8. - = + -
valikkokentéssa: Valitse valikkokohde, vaihda nappaimella ENT 5 soEeeoA B oon e E
S
HETK. 4] TS z Fo M 5/9 .‘\!)

@ Lopeta siséansyottd: Paina ndppéaintd END ‘ ‘ ‘

Poistaaksesi aktivoinnin voimasta vaihda koneistustason kaannon
valikolla haluamasi kdyttotapa asetukseen Ei voimassa.

Jos koneistustason kdantd on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen
akseleita kddnnettyjen akseleiden mukaisesti, tilan naytossa esitetdan
symbolia k2.

Jos asetat koneistustason kaantétoiminnon voimaan ohjelmanajon
kayttOtapaa varten, valikolla sisddnsyotetty kdantdkulma on voimassa
suoritettavan koneistusohjelman ensimmaisesta lauseesta lahtien.
Jos kéaytat koneistusohjelmassa tydkiertoa 19 KONEISTUSTASO, ovat
tyokierrossa maaritellyt kulman arvot voimassa (tyokierron
maarittelysta lahtien). Valikolla sisdédnsyotetyt kulman arvot jatetéén
huomiotta ja korvataan kutsutuilla arvoilla.
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I ja suori

3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

3.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai tyokalun esipaikoituksia varten on
olemassa sisaansyodttdpaikoituksen kayttdtapa (Paikoitus kasin
sisadansyottaen). Voit syottaa sisadan lyhyen ohjelman HEIDENHAIN-
selvakielimuodossa tai DIN/ISO-koodeilla ja suorittaa sen valittomasti.
Myds TNC:n tydkiertoja voidaan kutsua. Ohjelma tallennetaan
tiedostoon $MDI. Paikoituksella kasin sisdansyottden on myos
mahdollista aktivoida lisatilanayttoja.

Sisaansyottopaikoituksen soveltaminen

Valitse sisdansyottopaikoituksen kayttdtapa.
Ohjelmoi tiedosto $MDI tarpeidesi mukaan

@ Kaynnista ohjelmanajo: Paina ulkoista KAYNTIIN-
painiketta

I%_—, Rajoitus
Ohjelmointigrafiikka ja ohjelmanajon grafiikka eivéat ole
kaytettavissa. Tiedosto $MDI ei voi siséltaa
ohjelmankutsuja (%).

Esimerkki 1

Yksittdiseen tyokappaleeseen porataan 20 mm syva reika.
Tybdkappaleen kiinnityksen, suuntauksen ja peruspisteen asetuksen
jalkeen voidaan reikéd ohjelmoida muutamalla ohjelmarivilla ja suorittaa
heti sen jalkeen.
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Ensin tydkalu esipaikoitetaan L-lauseella (suora) tyokappaleen
ylépuolelle ja sitten paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetaisyyden 5
mm verran tyOkappaleesta. Sen jalkeen tehdaan reika tyokierrolla 1
SYVAPORAUS.

Suoran toiminto GO0 (katso , Suora pikaliikkeelld GOO Suora
syottdarvolla GO1 F. . .” sivulla 183), tyokierto 6200 PORAUS (katso
.PORAUS (Tyokierto G200)" sivulla 250).

HEIDENHAIN iTNC 530

Tydkalun maarittely: Nollatyokalu, sade 5
Tydkalun kutsu: Tyokaluakseli Z,

Karan kierrosluku 2000 r/min

Tyokalun irtiajo (pikaliike)

Tydkalun paikoitus reijan kohdalle pikaliikkeella,

Kara paalle

Tydkalun paikoitus 2 mm reian ylapuolelle
Tyokierron G200 PORAUS maarittely

Tyok. varmuusetaisyys reian ylapuolella

Reian syvyys (Etumerkki=Tydskentelysuunta)
Poraussyottdarvo

Asettelusyvyys ennen jokaista peraytysliiketta
Odotusaika ylhaalla lastunkatkolla sekunneissa
Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti

Paikoitus tyokierron jalkeen perustuen Q203:een

Odotusaika reién pohjalla sekunneissa
Tyokierto G200 Syvéan reidn porauksen kutsu
Tyokalun irtiajo

Ohjelman loppu

tus

i |iuor|
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3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

Esimerkki 2: Tyokappaleen vinon asennon korjaus koneissa
pyoropoydalla.

Toteuta peruskaanto 3D-jarjestelmalla. Katso kosketusjarjestelman
kasikirjaa ,, Kosketustyokierrot kasikayton ja elektronisen kasipyoran

kayttotavoilla”, kappale , Tydkappaleen vinon aseman kompensointi®.

Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaantd

] Kayttdtavan valinta: Paikoitus kasin sisdansyottaen

E Valitse pyoropoydan akseli, syotd sisaan muistiin
merkitsemasi kiertokulma ja syottdarvo, esim. G01
G40 G90 C+2.561 F50

@ Lopeta tietojen sisdansyottd
@ Paina ulkoista kdynnistyspainiketta: Vino asento
poistuu pyoropdydan kaadnnon yhteydessa
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Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta $VIDI

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

Kayttotavan valinta: Ohjelman tallennus/editointi
Tiedostonhallinnan kutsu: Nappain PGM MGT
MGT (Ohjelman hallinta)

Merkitse tiedosto $MDI
KoPIOI . Tiedoston kopioinnin” valinta: Paina
[Feckfe) ohjelmanappéinta KOPIOI
KOHDETIEDOSTO =
REIKA Sy0ta sisdén tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI

sen hetkinen sisalto tallennetaan

Suorita kopiointi

TOTEUTA

Tiedostonhallinnan lopetus: Paina ohjelmanappainta
HOPF LOPETA

Tiedoston $MDI sisallon poistamiseksi toimi seuraavasti: Kopioinnin
sijaan tyhjenna sisaltd painamalla ohjelmanappéintd POISTA. Kun
sisaansyottopaikoituksen kayttdtapa seuraavan kerran valitaan, TNC
nayttaa tyhjaa tiedostoa $MDI.

% Jos haluat poistaa tiedoston $MDI, niin

sisaansyottopaikoituksen kayttotapa ei saa olla valittuna
(eikd mydskaan taustakéasittelyssa)

tiedosto $MDI ei saa olla valittuna ohjelman
tallennuksen/editoinnin kayttdtavoilla

Lisatietoja: katso ,, Yksittdisen tiedoston kopiointi”, sivu 94.
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Ohjelmointi:

Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet,
Paletinhallinta
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4.1 Perusteet

4.1 Perusteet

Mittauslaitteet ja referenssimerkit

Koneen kullakin akselilla on liikkeen mittauslaitteita, jotka maarittavat
koneen pdydan tai tydkalun aseman. Lineaariakseleilla on yleenséa
pituusmittauslaitteet, kun taas pyoropdydilla ja kadntdakseleilla on
kulmamittauslaitteet.

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

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

Absoluuttisissa mittauslaitteissa absoluttinen paikoitusarvo siirretdan
ohjaukseen heti laitteen paallekytkennéan jalkeen. Nain
hetkellisaseman ja koneen luistin todellisaseman valinen yhteys tulee
perustettua uudelleen ilman koneen akseleiden liikkeita heti
paallekytkennan jalkeen.

Perusjarjestelma

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

Suorakulmaisessa jarjestelmassa (karteesinen jarjestelma) on kolme
likesuuntaa, jotka maaritetaan akseleina X, Y ja Z. Akselit ovat
kohtisuorassa toistensa suhteen ja leikkaavat toisensa yhdesséa
pisteessa, joka on nollapiste. Koordinaattiarvo maarittelee etaisyyden
nollapisteesta tiettyyn akselin maaraamaan suuntaan. Nain voidaan
mikéa tahansa asema esittaa tasossa kahden koordinaatin avulla ja tila-
avaruudessa kolmen koordinaatin avulla.

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Perusteet

Polaariset koordinaatit

Jos valmistuspiirustus on mitoitettu suorakulmaisen koordinaatiston
mukaisesti, niin myos koneistusohjelma laaditaan suorakulmaisten
koordinaattien avulla. Kun ty6kappaleessa on kaarevia linjoja tai
kulmamittoja, on usein yksinkertaisempaa maéaritella paikoitusasemat
polaarisisten koordinaattien eli napakoordinaattien avulla.

Vastoin kuin suorakulmaisilla koordinaateilla X, Y ja Z, polaarisilla
koordinaateilla voidaan kuvata vain tasossa olevia asemia. Polaaristen
koordinaattien nollapisteena on napapiste eli Pol CC (CC = circle
centre; engl. ympyrakeskipiste). Tasossa sijaitseva asema
maaritelldaan nain yksiselitteisesti seuraavien muuttujien avulla:

Polaarikoordinaattisade: Etdisyys napapisteesta Pol CC asemaan
Polaarikoordinaattikulma: Kulmaperusakselin ja napapisteesta Pol
CC asemaan kulkevan suoran valinen kulma

Katso kuvaa ylla oikealla

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

Napapiste asetetaan suorakulmaisen koordinaatiston kahden
koordinaatin avulla jossakin kolmesta mahdollisesta tasosta. N&in
maaraytyy yksiselitteisesti myds kulmaperusakseli
polaarikoordinaattikulmaa PA varten.

10

YA

0°

Polaarikoordinaatit (taso) Kulmaperusakseli
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absoluuttiset ja inkrementaaliset tyokappaleen
asemat

Absoluuttiset tyokappaleen asemat

Kun tietyn aseman koordinaatit perustuvat koordinaattien
(alkuperaiseen) nollapisteeseen, niitd kutsutaan absoluuttisiksi Y
koordinaateiksi. Jokainen tyokappaleella sijaitseva asema maaritellaan
yksiselitteisesti absoluuttisilla koordinaateilla.

4.1 Perusteet

Esimerkki 1: Poraukset (reiat) absoluuttisilla koordinaateilla

Reika 1 Reiké 2 Reika 2
X=10mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Tyokappaleen asemat
Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tyokalun viimeksi

ohjelmoituun asemaan, joka on suhteellinen (kuviteltu) nollapiste. U ' ' ' X
. ' ) ) e e - S 10 30 50
Nainollen inkrementaaliset koordinaatit maaraavat ohjelmoinnissa
edellisen ja sitd seuraavan asetusaseman valisen etaisyysmitan, jonka
verran tydkalun tulee liikkua. Né&itd mittoja kutsutaan myds
ketjumitoiksi.
Inkrementaaliset mitat merkitédan toiminnolla 691 juuri akseliosoitteen Y
edella.
Esimerkki 2: Poraukset (reidt) inkrementaalisilla koordinaateilla
Absoluuttiset koordinaatit reialle 4 o_
X=10mm "
Y =10 mm o
Reika 6, joka perustuu reikddan 5 Reika 6, joka perustuu reikdan 5 1
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
691 Y =10 mm 691 Y =10 mm 10- "
Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit
Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan) ja
kulmaperusakseliin.
Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tydkalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan. v
10 0°
X
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4.1 Perusteet

Peruspisteen valinta

Tydkappaleen piirustus sisaltaa tarkan tyokappaleen muotoelementin
absoluuttiseksi peruspisteeksi (nollapiste), joka on yleensa
tyOkappaleen nurkkapiste. Peruspisteen asetuksessa tydkappale 7
suunnataan ensin koneen akseleiden mukaan ja sitten tydkalu ajetaan
kullakin akselilla tunnettuun asemaan tyokappaleella. Téssé asemassa MAX
TNC:n ndyttd asetetaan joko nollaan tai esimaéariteltyyn Y

paikoitusarvoon. Nain tyokappaleelle perustetaan perusjarjestelma,
joka on voimassa TNC:n nayttdarvoille ja koneistusohjelmalle.

Jos tydkappaleen piirustus maarittelee suhteellisen peruspisteen, niin X
silloin vain kaytat yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten tyokiertoja
(katso ,, Tyokierrot koordinaattimuunnoksille” sivulla 392).

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

Peruspisteen voit asettaa katevasti HEIDENHAINin 3D-

kosketusjarjestelmalla. Katso koneistustydkiertojen kasikirjan Y A
kappaletta , Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmilla”.

. . 1 150

E?lmerkkl ) ) o . . ] ’Z-fo r\ r\
Oikealla oleva tyokappaleen piirustus esittaa reiat (1 ... 4), joiden mitat 750 © \J \J
perustuvat absluuttiseen peruspisteeseen koordinaateilla X=0 Y=0. {91_150
Reiat (5 ... 7) perustuvat suhteelliseen peruspisteeseen absoluuttisilla =
koordinaateilla X=450 Y=750. Tyokierrolla NOLLAPISTESIIRTO voit 8 1S)
siirtdd nollapisteen edelleen asemaan X=450, Y=750, jotta reikia (5 ... 320 8 M /M

) varten ei tarvitsisi tehdé lisalaskutoimituksia. UV \

N
P =

325 450 900
950
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4.2 Tiedostonhallinta: Perusteet

Tiedostot
TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelma
HEIDENHAIN-muodossa H

DIN/ISO-muodossa A

smarT.NC-tiedostot

Strukturoitu yksikkdohjelma .HU
Muotokuvaukset HC
Pistetaulukot koneistusasemia varten PNT

Taulukot seuraaville:

Tyokalut T
Tydkalunvaihtaja .TCH
Paletit P
Nollapisteet .D
Esiasetukset .PR
Lastuamistiedot .CDT
Terdn materiaali, aineet .TAB
Liittyvat tiedot (esim. selityskohdat) .DEP
Tekstit

ASClI-tiedostoina A

Kun sy6tat koneistusohjelman TNC:hen, ensimmainen toimenpide on
antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman kiintolevylle tiedoston
nimen mukaisella nimelld. My6s tekstit ja taulukot tallennetaan
tiedostoina.

Jotta voisit |0ytaa ja kasitelld tiedostoja nopeasti ja helposti, TNC
kayttaa tiedostonhallintaan erityista tiedostonhallinnan ikkunaa. Tassa
ikkunassa voit kutsua, kopioida, nimetéa uudelleen ja poistaa tiedostoja.

TNC:n avulla voit hallita Iahes mielivaltaisen maaran tiedostoja, tosin
enintddn 36 Gtavua.

Tiedostojen nimet

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

Froc

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi
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Perusteet

4.2 Tiedostonhallinta

Tietojen varmuustallennus

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

Taté varten tarjoaa HEIDENHAIN veloituksetta kayttoon
varmuuskopiointiohjelmaa (TNCBACK.EXE). Kééanny tarvittaessa
koneen valmistajan puoleen.

Liséksi tarvitset levykkeen, jossa on varmuuskopiot kaikista
konekohtaisista tiedoista (PLC-ohjelma, koneparametri, jne.). Kdéanny
myds taman asian kohdalla koneen valmistajan puoleen.

@ Jos haluat varmuuskopioida kaikki kiintolevylla olevat
tiedostot (> 2 Gtavua), se vie aikaa muutaman tunnin. Tee
varmistustehtavat ydaikaan, tai muuten sinun taytyy
kayttaa toimintoa RINNAKKAISSUORITUS (kopiointi
taustalla).

Kayttoolosuhteista riippuen (esim. tarindinti) kiintolevy
QI_% kestaa 3 - 5 vuotta. HEIDENHAIN suosittelee siksi
kiintolevyn testauttamista 3...5 vuoden jéalkeen.
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4.3 Tyoskentely
tiedostonhallinnalla

Hakemistot

Koska kiintolevylle voidaan tallentaa erittéin paljon ohjelmia ja
tiedostoja, sijoita yksittaiset tiedostot hakemistoihin (kansioihin)
paremman yleisjarjestyksen aikaansaamiseksi. Naihin hakemistoihin
voit halutessasiluoda liséa hakemistoja, niin kutsuttuja alahakemistoja.

Nappéimella -/+ tai ENT voidaan ottaa esiin tai piilottaa alahakemistoja.

% TNC hallitsee enintaan 6 hakemistotasoal

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

Hakemistojen nimet

Hakemistojen nimet voidavt sisaltda enintda 16 merkkia eika niissa
kadyteta lainkaan nimilaajennosta. Jos maarittelet hakemiston nimelle
useamman kuin 16 merkkia, TNC antaa virheilmoituksen.

Polut

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

Esimerkki

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

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Oikealla oleva kaavio esittdd esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.
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4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Yleiskuvaus: Tiedostonhallinnan toiminnot

Toiminto

Ohjelmanéappain

Yksittaisen tiedoston kopiointi (ja muunnos)

KOPIOI

[Feepfe)

Kohdehakemiston valinta

il |

Tietyn tiedostotyypin ndyttd

<
3
z
H
5
]
m

Y

=
<
<
T
R
H

Kymmenen viimeksi valitun tiedoston naytto

VIIMEISET
TIEDOSTOT

Y

Tiedoston tai hakemiston poisto

v
o
H
o
g
D

Tiedoston merkitseminen

0E

Tiedoston nimeaminen uudelleen

c
c
@
H

W
z
5
<
=

x
<
N

Tiedoston suojaus poistoa ja muutosta vastaan

D

o
c
S
<
3

Tiedostosuojauksen peruutus

m
H
o
=
S
&

Verkkoaseman hallinta

VERKKOL .

Ij

Hakemiston kopiointi

Levyaseman hakemistojen naytto

v
o
B
v <
cH
€ 3

Hakemiston ja kaikkien sen alahakemistojen
poisto

POISTA
KAIK

o

920
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Tiedostonhallinnan kutsu

- Paina nappéintd PGM MGT: TNC nayttaa
tiedostonhallinnan ikkunaa (katso kuvaa yll& oikealla).
Jos TNC néayttaa jotakin muuta ndytdn ositusta, paina
ohjelmanappéinta IKKUNA)

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

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

AUTOMAATTINEN
OHJ . KULKU

OHJELMOINTI JA EDITOINTI
TIEDOSTONIMI =Fid T

IS[BN

=1 BN

TNC: \DUMPPGMN\# . %

3518 .a 957 12-10-2004 22:29:21
BSP .a 349 05-10-2004 12:26:31
NEU .BAK 331 05-10-2004 12:26:31
FRAES_2 .CDT 11062 05-10-2004 12:26:32
NEU .CDT 4768 05-10-2004 12:26:32

NULLTAB .D 856 M  @5-10-2004 12:26:33

-

“ 4

*”b

C

1 H 888 + 12-10-2004 14:03:55

17002 .H  sBse 05-10-2004 12:26:34

17011 H 308 + 05-10-2004 12:26:34

1E H a7z + 95-10-2004 12:26:35

S0 TIEDOSTO(T) 308999476 KBYTE TILAA

VALITSE KOPIOI VALITSE IKKUNA

B@R 7 (==

VIIMEISET
TIEDOSTOT

&

]
]
E‘

LOPP

Tilanaytto Merkitys

TIEDOSTONIMI Nimi, jossa enintaan 16 merkkia ja
tiedostotyyppi

TAVU Tiedoston koko tavuina

TILA Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu ohjelman tallennuksen ja

editoinnin kayttotavalla

S Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

M Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

P Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan (suojattu)

PAIVAYS Paivays, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

AIKA Kellonaika, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu
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4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen
valinta

Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

Kéyté nuolindppaimia tai ohjelmanappaimia siirtdaksesi kursoripalkin
haluamaasi kohtaan nayttdikkunassa:

Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan ja
painvastoin

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylos ja alas

Vaihe 1: Levyaseman valinta

Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa:

Levyaseman valinta: Paina ohjelmanéppainta
“ VALITSE tai nappaints ENT

tal

ENT

Vaihe 2: Hakemiston valinta

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

Paina ohjelmanppaintd VALITSE TYYPPI

Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanappainta, tai

KATRKT kaikkien tiedostojen ndytt6: Paina ohjelmanappainta
) NAYTA KAIKKI, tai
4% H o Kayta villia korttia, esim. kaikkien tiedostotyypin .H ja

numerolla 4 alkavien tiedostojen nayttd

Tiedoston merkinté oikeassa ikkunassa:

Valittu tiedosto aktivoituu silla kayttdtavalla, joka oli
«y voimassa tiedostonhallinan kutsun aikana: Paina
tai ohjelmanappéintd VALITSE tai ndppéaintd ENT

ENT

Uuden hakemiston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\

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

NEU e EyNOTta sisdan uusi hakemistonimi, paina nappainta

HAKEMISTON \NEU LUONTI ?

Vahvista ohjelmanappaimelld KYLLA, tai
E peruuta ohjelmanéppaimella El
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4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Yksittaisen tiedoston kopiointi

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

KOPIOI

+

4

TOTEUTA

RINNAKK .
TOTEUTUS

=y

9%

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

Paina ohjelmanappainta , Valitse kohdehakemisto “
maaritellaksesi nayttdikkunaan kohdehakemiston.
Kohdehakemiston valinnan jalkeen dialogirivilla nakyy
valittu polku. Nappaimella ,Backspace” paikoitat
kursorin suoraan polkulausekkeen loppuun, johon voit
kirjoittaa kohdetiedoston nimen.

Syota sisaan kohdetiedoston nimi ja ota vastaan
nappaimelld ENT tai ohjelmanappaimelld SUORITA:
TNC kopioi tiedoston esilld olevaan hakemistoon tai
valittuun kohdehakemistoon. Alkuperdinen tiedosto
sdilyy ennallaan, tai

Paina ohjelmanéappaintd RINNAKKAISSUORITUS
kopioidaksesi tiedoston taustakésittelyprosessina.
Kayta tata toimintoa, kun kopioit suuri tiedostoja,
koska aloitettuasi kopioinnin voit jatkaa tyoskentelya
muualla. Kun TNC suorittaa kopiointia taustalla, voit
tarkastella sen etenemisté ohjelmanéppéimella
RINNAKKAISSUORITUSINFO (kohdassa LISATOIM.,
2. ohjelmanéappainpalkki)

TNC esittéaa paallekkaisikkunan jatkonaytolla, jos kopiointi
on aloitettu ohjelmanappaimellda SUORITA.
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Taulukon kopiointi
Kun kopioit taulukkoa, voit paallekirjoittaa kohdetaulukon yksittéisia

riveja tai sarakkeita ohjelmanappaimella KORVAA KENTAT. Alkuehdot:

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

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

Esimerkki

Olet mitannut esiasetuslaitteessa kymmenen uuden tydkalun pituudet
ja sateet. Sen jalkeen esiasetuslaite muodostaa tyokalutaulukon
TOOL.T, jossa on 10 rivia (vastaa 10 tydkalua) ja sarakkeet

Tydkalun numero (sarake T)
Ty6kalun pituus (sarake L)
Tyokalun sade (sarake R)

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

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

Jos painat ohjelmanappéintd KORVAA KENTAT, niin TNC ylikirjoittaa
tiedostoon TOOL.T vain sarakkeen numerot, pituudet ja sateet
ensimmaiselld 10 rivilla. TNC ei muuta muilla riveilla ja sarakkeilla
olevia tietoja.

Tai paina ohjelmanappaintd KORVAA TYHJAT RIVIT, jonka jalkeen
TNC vylikirjoittaa tiedostoon TOOL.T vain ne rivit, joille ei ole syotetty
sisdan mitaan tietoja. TNC ei muuta muilla riveilla ja sarakkeilla olevia
tietoja.

Hakemiston kopiointi

Siirrd kursoripalkki vasemmassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat kopioida. Paina sen jalkeen ohjelmanappaintd KOPIOI
HAKEM. aléka ohjelmanéappainta KOPIOI. TNC kopioi myds
alahakemistot.
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4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tiedoston valinta viimeisen kymmenen
valittuna olleen joukosta

Kutsu tiedostonhallinta.

MGT

vrtverser Kymmenen viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina
ohjelmanappéinta VIIMEISET TIEDOSTOT

Kayta nuolindppaimia siirtadksesi kirkaskentéan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat valita:

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Levyaseman valinta: Paina ohjelmanappainta
«y VALITSE tai ndppaintd ENT
tai

ENT

Tiedoston poisto

Siirra kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

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

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappéintd KYLLA tai
Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El
Hakemiston poisto

Poista kaikki tiedostot ja alahakemistot poistettavasta tiedostosta
Siirra kursoripalkki sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa

rotsTa Poistotoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta
N POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
hakemiston

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappéintd KYLLA tai

Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El

AUTOMAATTINEN
OHJ . KULKU

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

[SLBN
£0:\

TNC: \DUMPPBMN\* . %

3516 .a £ 12-10-2004 22:29:21

BSP .a 348 05-10-2004 12:26:31

= TN
: TNC:\DUMPPGM\PAL120.P
: TNC:\DUMPPGM\SLOLD. H

: TNC: \DUMPPGM\PLANE .

: TNC:\DUMPPGM\NULLTAB.D

17011 H =06 + 05-10-2004 12:26:34

1E H a7z + 85-10-2004 12:26:35

50 TIEDOSTO(T) 30999476 KBYTE TILAA

VALITSE
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Tiedostojen merkinta

Merkintatoiminto Ohjelmanappain

Yksittaisen tiedoston merkinta e

TIEDOSTO

Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen neRkiTSE
merkinté i
Yksittaisen tiedoston merkinnan peruutus S—

MERKINTA

Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus rozsTA

KAIKKI
MERKINNAT

Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi KoPzoT -

S5

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

Siirrd kursoripalkki ensimmaisen tiedoston kohdalle

MERKITSE
TIEDOSTO

Merkintatoimintojen nayttd: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE

Tiedoston merkitseminen: Paina ohjelmanéappéinta
MERKITSE TIEDOSTO

Siirrd kursoripalkki seuraavan tiedoston kohdalle

MERKITSE
TIEDOSTO
KOPIOI M.
R
POISTA
LOPP ﬁ

Seuraavan tiedoston merkitseminen: Paina
ohjelmanappaintd MERKITSE TIEDOSTO jne.

Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Paina
ohjelmanappainta KOPIOI MERK. , tai

Merkittyjen tiedostojen poisto: Paina
ohjelmanappaintd LOPPU poistuaksesi
merkintdtoiminnosta ja sen jalkeen ohjelmanéappéinta
POISTA poistaaksesi merkityt tiedostot
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4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tiedoston nimeaminen uudelleen

Siirré kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta
uudelleen

Valitse uudelleennimeamistoiminto

Nappaile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi
muuttaa

Uudelleennimeamisen suorittaminen: Paina nappainta
ENT

Lisatoiminnot

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

o Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta LISA-
TOIMINNOT
suosan Tiedostosuojauksen aktivointi: Paina

ohjelmanappéintd SUOJAA, niin tiedoston tilaksi tulee
P

Tiedostosuojaus poistetaan samalla tavoin painamalla
ohjelmanappaintd POISTA SUOJAUS.

Hakemiston ja sen kaikkien alahakemistojen poisto

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

— Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappéinta LISA-
TOIMINNOT

rotera Hakemiston tyhjennys: Paina ohjelmandppéinta
'E/ L POISTA KAIKKI

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappéinta KYLLA.
Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El

98 4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta, Ohjelmointiohjeet, Paletinhallinta @



Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

Ennenkuin voit siirtéa tietoja ulkoiseen muistiin, taytyy
asettaa tietoliitdnnat (katso , Tiedonsiirtoliitdnnan asetus”
sivulla 493).

=y

Kutsu tiedostonhallinta.

PGM
MGT

IKKUNA

Kuvaruudun ndytonosituksen valinta tiedonsiirtoa

= varten: Paina ohjelmanéappainta IKKUNA. TNC nayttaa
kuvaruudun vasemmassa puoliskossa 7 kaikkia TNC:n
muistiin tallennettuja tiedostoja ja oikeassa
puoliskossa 2 kaikkia ulkoiseen muistilaitteeseen
tallennetuja tiedostoja

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

Jos haluat kopioida TNC:Ita ulkoiseen muistiin, siirrd kursoripalkki
vasemmassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston kohdalle.

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Kursoripalkki siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

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

Yksittéaisten tiedostojen siirto: Paina
ohjelmanappainta KOPIOI, tai

KOPIOT

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappéainta
MERKITSE (toisessa ohjelmanappainpalkissa, katso
. 1iedostojen merkinta”, sivu 97), tai

MERKITSE

KOPIOT

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanéappainta
TNC => EXT
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4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Vahvista sisddnsyottd ohjelmanappaimella SUORITA tai ndppadimella
ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin edistymista, tai

jos aiot siirtaa pitkia tai useita lyhyitéa ohjelmia: Vahvista
ohjelmanappaimelld RINNAKKAISSUORITUS. Sen jalkeen TNC kopioi
tiedoston taustaprosessina

TKKUNA Tiedonsiirron lopetus: Siirrd kursoripalkki vasempaan

== ikkunaan ja paina sen jalkeen ohjelmanappéinta
IKKUNA. TNC néayttaa jalleen tiedostonhallinnan
standardi-ikkunaa.

I% Valitaksesi kaksoisikkunaesityksen yhteydessa toisen
hakemiston paina ohjelmanappéinta POLKU. Valitse
haluamasi tiedosto nayttdikkunasta nuolindppaimilla ja
paina ENT!
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Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

Valitse nayttdalueen ositus kahden samankokoisen ikkunan
muotoon.

Hakemistojen ndytté6 molemmissa ikkunoissa: Paina
ohjelmanappaintd POLKU
Oikea ikkuna

Siirra kursoripalkki sen hakemiston kohdalle, jonne haluat kopioida
tiedostot, ja ota ne naytolle painamalla nappéaintd ENT

Vasen ikkuna

Valitse hakemisto ja ne tiedostot, jotka haluat kopioida, ja ota
tiedostot naytdlle nappaimella ENT

Ota naytolle tiedostojen merkinnan toiminnot

pa— Siirra kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
TzED0STO kopioida, ja merkitse se. Mikali tarpeen, merkitse lisaa
tiedostoja samalla tavoin

KoPTO M, Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon

4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Muut merkintatoiminnot: katso , Tiedostojen merkinta”, sivu 97.

Jos olet merkinnyt tiedostoja sekd vasemmassa etta oikeassa
ikkunassa, talldin TNC suorittaa kopioinnin siitd hakemistosta, jossa
kursoripalkki kyseisellad hetkella sijaitsee.

Tiedostojen ylikirjoitus
Jos kopioit tiedostoja hakemistoon, jossa on jo saman nimisia
tiedostoja, niin silloin TNC kysyy, haluatko vylikirjoittaa (eli poistaa)
kohdehakemistossa olevat tiedostot:
Kaikkien tiedostojen ylikirjoitus: Paina ohjelmanappainta KYLLA tai
Ei tiedostojen ylikirjoitusta: Paina ohjelmanappainta El, tai
jokaisen yksittdisen tiedoston ylikirjoituksen vahvistus: Paina
ohjelmanappaintd VAHVISTA

Jos haluat ylikirjoittaa suojatun tiedoston, sinun taytyy vahvistaa tai
perua se erikseen.
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4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

TNC verkossa

=y

Ethernet-kortin littdminen verkkoon, katso , Ethernet-
litanta"”, sivu 497.

iTNC:n ja Windows 2000:n liittdminen verkkoon, katso
. Verkkoaseman asetukset”, sivu 563.

TNC kirjaa muistiin virheilmoitukset verkkokayton aikana
(katso , Ethernet-liitantéd” sivulla 497).

Jos TNC on kytketty verkkoon, niin silloin hakemistoikkunassa
voidaan nayttaa jopa 7 lisédlevyasemaa (katso kuva oikealla). Kaikki
edelld kuvatut toiminnot (levyaseman valinta, tiedostojen kopiointi,
jne.) ovat mahdollisia verkkokaytdssa edellyttden, etta niiden
paasyvaltuudet sallivat sen.

Verkkoaseman yhdistdminen ja irroitus

PGM
MGT

Toiminto

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT ja
mahdollisesti ohjelmanappéaintd IKKUNA, jotta
kuvaruudulle ilmestyy ylla oikealla esitettavan
mukainen naytto.

Verkkoaseman hallinta: Paina ohjelmanappainta
VERKKOASEMA (toinen ohjelmanéappainpalkki). TNC
esittaa oikeassa ikkunassa 2 mahdolliset
verkkoasemat, joihin sinulla on paasy. Seuraavaksi
kuvattavilla ohjelmanappaimilla voit perustaa
yhteyden kuhunkin levyasemaan

Ohjelmanappain

AUTOMAATTINEN
OHJ . KULKU

OHJELMOINTI JAR EDITOINTI
TIEDOSTONIMI =K

e
SD:N
SE:N
SF:N

@ 1 PENDELN
smarTNG
T_COMP_2

TINC : \DUMPPBM\* . %

3518 .A 987 12-10-2004 22:29:21
BsP .A 349 05-10-2004 12:26:31
NEU .BAK 331 05-10-2004 12:26:31
FRAES_Z .CDT 11062 05-10-2004 12:26:32
NEU .CcDT 4788 05-10-2004 12:26:32
NULLTAB .D 856 M  ©5-10-2004 12:26:33
1 WH 688 + 12-10-2004 14:03:55
17002 .H 5850 05-10-2004 12:26:34
17011 H 308 + 95-10-2004 12:26:34
1E H a7z + ©5-10-2004 12:26:35

S0 TIEDOSTO(T) 30999476 KBYTE TILAR

DIAGNOSIS

POISTA

UUST NIMI

\fj MERKITSE @

LISAA
TOIMINT.

Verkkoyhteyden perustaminen, minka jalkeen
TNC nayttaa sarakkeessa Mnt merkintaa M, kun

KYTKE
LEVYASEMA

yhteys on aktivoitu. Voit yhdistda TNC:n kanssa
enintaan 7 lisédlevyasemaa

Verkkoyhteyden lopetus

IRTIKYTKE
LEVYASEMA

Verkkoyhteyden automaattinen perustaminen,
kun TNC kytketaan paalle TNC kirjoittaa

AUTOM.
KYTKENTA

sarakkeeseen Auto tunnuksen A, jos yhteys on
perustettu automaattisesti

Eiverkkoyhteyden automaattista perustamista, e

kun TNC kytketaan paalle

AUTOM.
KYTKENTAA

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

NC-ohjelman rakenne DIN/ISO-muodossa

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

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

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

Sen jalkeiset lauseet sisaltavat tietoja seuraavista yksityiskohdista:
Aihio
Tydkalumaarittelyt ja tydkalukutsut
Sydttdarvot ja karan kierrosluvut
Rataliikkeet, tyokierrot ja muut toiminnot

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

Aihion maarittely: G30/G31

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritelldaan nelisarmainen
koneistamaton tydkappale. Tatd maarittelyd TNC tarvitsee graafista
simulointia varten. Nelisdrmaisen kappaleen kunkin sivun pituus voi
olla enintadn 100 000 mm ja niiden tulee olla akseleiden X, Y ja Z
kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio voidaan asettaa sen kahden
nurkkapisteen avulla.

MIN-piste G30: pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; syota sisdan
absoluuttinen arvo

MAX-piste G31: Suurin X-, Y- ja Z-koordinaatti; sy6ta siséan
absoluuttinen tai inkrementaalinen arvo

% Aihion maarittely on valttdmatonta vain silloin, jos haluat
testata sen graafisesti!
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4.4 Ohjelman avaus

Uuden koneistusohjelman avaaminen

Koneistusohjelma sydtetdan sisaan aina kayttotavalla Ohjelman
tallennus/editointi. Esimerkki ohjelman avaamisesta:

Valitse ohjelman tallennuksen/
editoinninkayttotapa

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina nappaintd PGM MGT

MGT

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:

TIEDOSTONIMI = ALT.H

Syo6té sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista
nappaimelld ENT

E Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanappainta MM tai
TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja avaa dialogin
aihion maarittelya BLK-FORM varten

KARAN AKSELISUUNTA X/Y/Z ?
Syo6té sisdan karan suuntainen akseli

DEF BLK-FORM: MIN-PISTE?

Syo6ta sisaan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y-ja Z-
koordinaatit

0 ENT

-40 ENT

DEF BLK-FORM: MAX-PISTE?

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

-
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Esimerkki: Aihion naytté NC-ohjelmassa

tto

%NEU G71 * Ohjelman alku, nimi, mittayksikkd ‘0
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Kara-akseli, MIN-pistekoordinaatit >~
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * MAX-pistekoordinaatit 2
N9999999 %NEU G71 * Ohjelman loppu, nimi, mittayksikko g
[72)

TNC luo automaattisesti ohjelman ensimmaisen ja viimeisen lauseen. 'a
@ Jos et halua maaritella aihiota, keskeyta dialogi kohdassa .E.
Karan akseli Z - Taso XY painamalla nappainta DEL! 7,

TNC voi esitaa grafiikan vain, jos lyhin sivu on vahintaan 50 g

Um ja pisin sivu on enintaan 99 999,999 mm. S

(1)

c

£

(<))

u —

S

<

<
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4.4 Ohjelman avaus

Tyokalun liikkeiden ohjelmointi
Ohjelmoidaksesi lauseen valitse DIN/ISO-toimintondppéin
aakkosnappaimistolla. Voit kayttdd myds harmaita
ratatoimintondppaimia vastaavan G-koodin valitsemiseksi.

@ Huomioi talldin, ettd ndppaimiston isot kirjaimet ovat
aktivoituina.

Paikoituslauseen esimerkki

{G 1 - Avaa lause
ENT

KOORDINAATIT ?

[X 10 Syo6ta sisaan X-akselin tavoitekoordinaatti

{Y: 5 T Syoté sisaan Y-akselin tavoitekoordinaatti, jatka
seuraavaan kysymykseen painamalla ndppéaintd ENT

JYRSIMEN KESKIPISTEEN RATA

[G:m Syoté akselia ilman tyokalun saddekorjausta: Vahvista
nappéaimella ENT, ta

siirrd ohjelmoitua muotoa vasemmalle tai oikealle:

e41 642 | Valitse G41 tai G42 ohjelmanadppéaimen avulla

SYOTTOARVO ? F=

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

LISATOIMINTO M ?

3 E Syo6ta sisaan haluamasi lisdtoiminto (esim. M3 Kara
paalle), paata ja tallenna lause nappaimelld END

Valitse lisdtoiminto TNC:n ohjelmanappainpalkin

M120
mukaan

Ohjelmaikkunassa naytetadan riveja:

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

TNC mahdollistaa tyokalun hetkellisen aseman vastaanottamisen
ohjelmaan, esim. kun

ohjelmoidaan liikelauseita

ohjelmoidaan tyokiertoja

Tydkalujen maarittely koodilla G99

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla
tavalla:

Sijoita sisdansyottokenttd sen lauseen kohdalle, johon haluat
aseman vastaanottaa.

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

—— Akselin valinta: TNC kirjoittaa valitun akselin
v hetkellisaseman aktiiviseen sisdansyottokenttadn

@ TNC vastaanottaa koneistustasossa tyokalun keskipisteen
koordinaatit aina myos silloin, kun tyokalun sadekorjaus on
aktiivinen.

TNC vastaanottaa tyokaluakselilla aina tyokalun karjen
koordinaatit, siis tyokalun pituuskorjaus tulee aina
huomioiduksi.
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4.4 Ohjelman avaus

Ohjelman muokkaus

Kun olet luomassa tai muuttamassa koneistusohjelmaa, voit valita
ohjelmassa milla tahansa rivilla olevan lauseen yksittéisen sanan joko

nuolindppainten tai ohjelmanappéinten avulla:

Toiminto

Ohjelmanappain/
Nappaimet

Sivujen selaus yldspain

ST

<

u

Sivujen selaus alaspéin

I}
H
<
&

Hyppy ohjelman alkuun

ALKUUN

Hyppy ohjelman loppuun

LOPPUUN

II

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen
kuvaruudulla. N&in voit saada naytélle
enemman ohjelmalauseita, jotka on ohjelmoitu
ennen nykyista lausetta

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

Siirto lause lauseelta

\

Yksittaisten sanojen valinta

DD

Tietyn lauseen valinta: Paina ndppéintd GOTO,
syota sisédan haluamasi lauseen numero,
vahvista nappaimelld ENT. Tai: Sy6ta sisdan
lausenumeroaskel ja hyppaa maaritellyn
riviméaarén yli joko yléspain tai alaspéin
painamalla ohjelmanéappainta N RIVIA.

GOTO
O

Toiminto

Ohjelmanappain/
Nappain

Valitun sanan arvon asetus nollaan

Virheellisen arvon poisto

Virheilmoituksen (ei vilkkuva) poisto
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Ohjelmanappain/

Toiminto Nappin
Valitun sanan poisto ol
||
Valitun lauseen poisto DEL
Tydkiertojen ja ohjelmanosien poisto
O

Viimeksi muokatun tai poistetun lauseen lisays T
VIIMEINEN
NC-LAUSE

Lauseen lisdys haluttuun kohtaan
Valitse se lause, jonka jalkeen haluat lisdtd uuden lauseen ja avaa
dialogi

Sanojen muuttaminen ja lisays

Valitse lauseessa oleva sana ja ylikirjoita sen kohdalle uusi arvo. Kun
olet valinnut sanan, selvakielidialogi on sen aikana kadytettavissa.

Muutoksen paattaminen: Paina nappainta END

Jos haluat lisata sanan, kayta nuolinappaimia (oikealle tai vasemmalle),
kunnes haluamasi dialogi ilmestyy ja sy6ta sisdan haluamasi arvo.
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4.4 Ohjelman avaus

Samojen sanojen etsinté eri lauseista
Taté varten aseta ohjelmanappadin AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS .

Lauseessa olevan sanan valinta: Paina nuolinappainta
niin monta kertaa, kunnes haluttu sana tulee
merkittya

Valitse lause nuolindppainten avulla

Merkintakursori on uuden valitun lauseen saman sanan kohdalla, kuin
ensin valitsemassasi lauseessa

I% Jos olet aloittanut haun hyvin pitkdssa ohjelmassa, TNC
esittda ikkunaa jatkonaytolla. Sen lisaksi voit keskeyttaa
haun ohjelmanéappaimella.

TNC vastaanottaa tydkaluakselilla aina tyokalun karjen
koordinaatit, siis tyokalun pituuskorjaus tulee aina
huomioiduksi.

Mielivaltaisen tekstin etsinta

Hakutoiminnon valinta: Paina ohjelmanadppaintad ETSI. TNC nayttaa
dialogia Etsi teksti:

Syota sisaan etsittava teksti
Tekstin etsinté: Paina ohjelmanadppéaintd SUORITA
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Ohjelmanosien merkintéa, kopiointi, poisto ja lisays

Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisalla tai toiseen NC-
ohjelmaan TNC:ssa on kdytettdvissa seuraavat toiminnot: Katso alla
olevaa taulukkoa.

Ohjelmanosien kopiointi tapahtuu seuraavasti:

Valitse ohjelmanappainpalkki merkintatoiminnoilla
Valitse kopioitavan ohjelmanosan ensimmainen (viimeinen) lause

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

Siirré kursoripalkki kopioitavan tai poistettavan ohjelmanosan
viimeisen (ensimmaisen) lauseen kohdalle. TNC esittda kaikki
merkityt lauseet eri varilla. Halutessasi voit keskeyttaa
merkintatoiminnon milloin tahansa painamalla ohjelmanappainta
MERKINNAN PERUUTUS

Merkityn ohjelmanosan kopiointi: Paina ohjelmanéppéaintd KOPIOI
LAUSE , merkityn ohjelmanosan poisto: Paina ohjelmanéppéinta
POISTA LAUSE. TNC tallentaa muistiin merkityn lauseen

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

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

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanéppaintd SIJOITA
LAUSE.

Toiminto Ohjelmanappain

Merkintatoiminnon paallekytkenta —p—

LAUSE

Merkintatoiminnon poiskytkenta p—

KESKEYTA

Merkityn lauseen poisto porsTa

LAUSE

Muistissa olevan lauseen lisays

LISAA
LAUSE

Merkityn lauseen kopiointi Po—

LAUSE
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4.4 Ohjelman avaus

TNC:n hakutoiminnot

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

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

@ +40

JATKA

KOKONAAN
SANA
ON

TOTEUTA

TOTEUTA

Hakutoiminnon valinta: TNC nayttaa hakuikkunan ja
esittad ohjelmanéappainpalkin, jossa ovat
kdytettavisséa olevat hakutoiminnot (katso
hakutoimintojen taulukkoa)

Syo0ta sisdan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet

Hakutoimenpiteen ohjaus: TNC nayttaa
ohjelmanappainpalkissa kaytettavissa olevat

hakuvaihtoehdot (katso hakuvalinnat seuraavalla
sivulla)

Mahd. hakuvalintojen muuttaminen
Hakutoimenpiteen kaynnistys: TNC hyppaa

seuraavaan lauseeseen, joka sisaltaa etsittavan
tekstin

Hakutoimenpiteen toisto: TNC hyppaéa seuraavaan
lauseeseen, joka siséltéa etsittavan tekstin

Hakutoiminnon lopetus

Hakutoiminnot Ohjelmanappain

Nayttoikkunan ndytto, jossa esitetddn edellinen  [vrmemen

ETSI

hakuelementti. Voit valita haettavan elementin | ecenentzr
nuolindppaimella ja vahvistaa valinnan
nappaimelld ENT

Nayttoikkunan esitys, jossa ovat tallennettuina AkTITOL

LAUSE

hetkellisen lauseen mahdolliset hakuelementit. | ecenentzr
Voit valita haettavan elementin

nuolindppaimella ja vahvistaa valinnan

nappaimella ENT

Nayttoikkunan esitys, jossa esitetdan .
tarkeimpien NC-toimintojen valikoimaa. Voit
valita haettavan elementin nuolindppaimella ja

vahvistaa valinnan nappaimelld ENT

Etsi/korvaa-toiminnon aktivointi Erer

+
KORVAR
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Hakuoptiot Ohjelmanappain

Etsintdsuunnan maaritys Bl |
ETEENPAIN ‘ | ETEENPAIN |

Etsintdsuunnan maaritys: Asetus KAIKKI kay | o

lapi kaikki lauseet hetkellista lauseesta takaisin

ALKU-/LOPPU ‘ |hLKU/LoPPIJ|

hetkelliseen lauseeseen

tto

Uuden haun kaynnistys

Mielivaltaisen tekstin etsinta/korvaus

@ Etsi/korvaa-toiminto ei ole mahdollinen, jos

Ohjelma on suojattu
Ohjelmaa toteutetaan suoraan TNC:sta

Huomioi toiminnon KORVAA KAIKKI yhteydessa, ettet
korvaa epahuomiossa sellaisia tekstiosia, joiden pitéisi
sailya ennallaan. Korvatut tektstit menetetaan
peruuttamattomasti.

Mahd. valitse lause, jossa etsittava sana on tallennettuna

Hakutoiminnon valinta: TNC nadyttaa hakuikkunan ja
esittda ohjelmanéappainpalkin, jossa ovat
kaytettavissa olevat hakutoiminnot

ETSI

erst Korvauksen aktivointi: TNC esittda nayttdikkunassa
KoRvAR tekstin lisdmaarittelymahdollisuudet, jotka tulee
asettaa
+40 Sy06té sisadan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet, vahvista nappaimella ENT
G +41 Sydta sisaan lisattava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet

Hakutoimenpiteen ohjaus: TNC nayttaa
ohjelmanéappaéinpalkissa kaytettavissa olevat
hakuvaihtoehdot (katso hakuvalintojen taulukkoa)

JATKA

KoKonaAN Mahd. hakuvalintojen muuttaminen

SANA
[ET ] on

Hakutoimenpiteen kdynnistys: TNC hyppaéa seuraavan
etsittdvan tekstin kohdalle

TOTEUTA

Tekstin korvaaminen ja sen jalkeen hyppy seuraavaan
|6ytopaikkaan: Paina ohjelmanappaintd KORVAA, tai
kaikkien |oydettyjen tekstikohtien korvaamiseksi:
Paina ohjelmanappéaintd KORVAA KAIKKI, tai jos et
haluat korvata tekstia vaan hypata suoraan
seuraavaan |l0ytopaikkaan: Paina ohjelmanappainta El
KORVATA.

@ Hakutoiminnon lopetus

TOTEUTA
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4.5 Ohjelmointigrafiikka

4.5 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman

Samalla kun laadit ohjelmaa, TNC voi nayttda ohjelmoitua muotoa 2D-
viivagrafiikalla.

Valitse ndytdn ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka oikealla:
Paina ndppéintd SPLIT SCREEN ja ohjelmanappaintd OHJELMA +
GRAFIIKKA

Aseta ohjelmanéppain AUTOM. PIIRTO asetukseen
PAALLE. Samalla kun sy6tat sisaan ohjelmariveja,
TNC nayttaa ohjelmoitua rataliiketta
grafiikkaikkunassa

AUTOM.
PIIRUST.

er  [Con]

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

AUTOM. PIIRTO PAALLA ei nayta ohjelmanosatoistoja.

Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle
ohjelmalle

Valitse nuolindppaimilld lause, johon saakka haluat luoda grafiikan tai
paina GOTO ja sy6ta suoraan sisaan haluamasi lauseen numero

Grafiikan luonti: Paina ohjelmanéappaintd RESET +

KAYNTIIN
Lisaa toimintoja:

Toiminto Ohjelmanappain

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

%3803_1 G71 *

N1@ G630 G17 X+2 V+0 Z-40%

NZo G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0*

N4@ TS 617 SS00x

NS@ GOo GA? GO Z+50%

NE@ X-30 V+30 M3*

N7Q Z-20%

NE@ GOl G4l X+5 Y+30 F250%

Nge 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+B.545 V+35.495%

N110 GOE X+55.505 Y+69.488x

N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%

N130 G@3 X+18.732 Y+21.191 R+75%

N14@ GOZ X+5 Y+30x

Ng8988 627 R2*

G | =

~

¢

L

DIAGNOSIS

ALKUUN LOPPUUN sTVU

ETSI

ALOITA

ALOITA
¥KS.LAUSE

RESET

+
ALOITA

Ohjelmointigrafiikan luonti tdydellisena RESET

ALOITA

ALOITA
YKS.LAUSE

Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain

Ohjelmointigrafiikan téydellinen luonti tai
tdydentdminen toiminnonRESET + KAYNTIIN
jalkeen.

ALOITA

Ohjelmointigrafiikan keskeytys. Taméa
ohjelmanappain ilmestyy vain, kun ohjaus luo
ohjelmointigrafiikkaa.
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Lauseen numeron naytto ja piilotus

E Ohjelmanappainpalkin vaihto: Katso kuvaa ylla oikealla
Lauseen numeron esiintuonti: Aseta NAYTA
s PIILOTETTU LAUSE NO. asetukseen NAYTA

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

Grafiikan poisto

E Ohjelmanappainpalkin vaihto: Katso kuvaa ylla oikealla
P Grafiikan poisto: Paina ohjelmanappaintd POISTA
GRAFIIKKA.

Osakuvan suurennus tai pienennys

Voit itse maaritelld haluamasi graafisen nayttdalueen. Valitse kehyksen
avulla osakuva (nayttoalue), jota haluat suurentaa tai pienentaa.

Valitse osakuvan suurennuksen/pienennyksen
ohjelmanappainpalkki (toinen palkki, katso kuvaa keskelld oikealla)

Talléin ovat kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Toiminto Ohjelmanappain

(EEGTTS OHJELMOINTI JA EDITOINTI

%3803_1 671 *

N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N26 G31 GIO X+100 Y+100 Z+ox

N4@ TS G17 S500*

NS@ GOO G40 GIO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N7 z-20x

N8@ GOl GAl X+5 Y+3@ F250%

NS 626 Rzx

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.645 Y+35.495%

N110 GOS X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%

N13@ GO3 X+19.732 ¥+21.1891 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30%

NS9999 627 R2*

R |=

v

L

DIAGNOSIS

Néayttokehyksen esiinotto ja siirto. Siirtddksesi
kehysta paina ja pida alhaalla vastaavaa
ohjelmanappainta

Kehyksen pienennys — pienentdaksesi paina ja
pidé alhaalla ohjelmanappéinta

(L —

LAJITTELE ® AUTOM.

N::::(Eﬂ INFO %RUST&N
KESTREVATO OHJELMOINTI JA EDITOINTI
%3803_1 G71 * - D
N10 G30 617 X+@ v+@ Z-4@x
NZO G31 GO X+100 Y¥+100 Z+@% —
N4® TS G17 S5@@x s
NS@ Goo G40 GIO Z+5ex .\')
NE® X-30 Y+30 M3x
N70 Zz-20x T ‘,”‘A‘

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250x

NSe 626 Rzx

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.645 Y+35.495%

N110 GOB X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%

N130 GO3 X+189.732 ¥+21.181 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30%

N99999 627 R2*

L

DIAGNOSIS

Kehyksen suurennus - suurentaaksesi paina ja

pida alhaalla ohjelmanéappainta 2>

HEEE
=[]

tl v <]~

NAYTA
osAKuYA

Ota valittu alue naytolle ohjelmanédppéaimella AIHION
G OSAKUVA.

Ohjelmanappéaimellda AIHIO KUTEN BLK FORM voit palauttaa
alkuperéisen osakuvan nayton.

HEIDENHAIN iTNC 530

115

4.5 Ohjelmointigrafiikka




4.6 Ohjelman selitykset

4.6 Ohjelman selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

TNC mahdollistaa koneistusohjelmien kommentoimisen
ohjelmanselitteiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita
teksteja (maks. 37 merkkia), joilla selvennetédan sita seuraavan
ohjelmarivin sisaltéa kommentin tai yleiskatsauksen tapaan.

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

Se helpottaa varsinkin myohempia ohjelmaan tehtévia muutoksia.
Ohjelmanselitykset voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun kohtaan
koneistusohjelmassa. Lisaksi ne voidaan ndyttad omassa
nayttdikkunassaan ja niihin voidaan tehdd@ muutoksia ja tdydennyksia.

Sisdansyotetyt ohjelmaselitykset kasitelladn TNC:n toimesta
erillisessa tiedostossa (paate .SEC.DEP). Talla tavoin navigoiminen
selitysikkunassa voi tapahtua nopeammin.

Kuvausikkunan naytté/aktiivisen ikkunan vaihto

Selitysikkunan nayttd: Valitse ndytdn ositus
OHJELMA + SELITE

OHJELMA
+
SELAUS

Aktiivisen ikkunan vaihto: Paina ohjelmanappainta
.Ikkunan vaihto"

L]

Selityslauseen lisdays ohjelmaikkunaan
(vasemmalla)

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisata ohjelmankuvauslauseen

Paina ohjelmanappainta LISAA SELITE tai ASCII-
nappaimistdon nappainta *

Syota sisaan selitysteksti ndppaimistolta

Tarvittaessa muuta selityssyvyytta
ohjelmanappaimella

4 s
3
X 0
@ D
o B

Lauseiden valinta selitysikkunassa

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

OHJELMOINTI JR EDITOINTI

SNEUGL G71 »
%= PrOGTam headsssssssssssxkxeskses
N10 630 G17 X+2 Y+@ Z-40%

NZo 631 G390 X+100 Y+100 Z+2x

%= TOOL 1 CENGMIll 120M)% X% K*¥* k33
N4@ T1 G17 S5000%

NS@ 600 G40 GO Z+250%

NE® X-30 V+50x

N7 Go1 z-5 FZeox

Ng@ GOl X-177.8372 Y450

NI@ X+50 Y+100%

N10@ G42 625 RZO*

N110 X+100 Y+50x

N120 X+50 y+ox

N13@ G26 R15%

>

%NEUBL G71 =
- Program headsx
- Tool 1 (Endmill
- Contourssxs
- Pocket left sidex

NS9999998 %NEUGL G671 *

ALKUUN LOPPUUN )

sIVU
ETSI
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4.7 Kommenttien lisays

Kaytto

Voit varustaa jokaisen koneistusohjelman lauseen kommentilla, joka
palvelee joko selvittdvana tai opastavana viestind mydhempaa
kasittelya varten. Kommentit voidaan lisata kolmella eri tavalla:

Kommentit ohkelman laadinnan aikana

"

Syo6téa sisdan ohjelmalauseet, sen jéalkeen kirjoita ,,;
nappaimistoltd - TNC nayttaa kysymysta Kommentti?

Kirjoita kommentti ja pdata lause painamalla nappainta END

(puolipiste)

Kommenttien lisays jalkikateen

Valitse se lause, jolle haluat lisdtda kommentin

Valitse nuolindppaimilla lauseen viimeinen sana: Lauseen loppuun
iimestyy puolipiste ja TNC esittdd kysymysta Kommentteja?

Kirjoita kommentti ja pdata lause painamalla nappainta END

Kommentti omana lauseena

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisdtd kommentin

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

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla nappaintd END
Toiminnot kommenttien muokkauksessa

Toiminto Ohjelmanappain

isays

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI
TULKKI 7

%NEU G71 *

N18 638 G17 X+@ Y+@ 2-40%*

N2@ G31 G9O X+100 Y+100 Z+0%

* BV
N4® T1 G17 S50800%

N5@ GB@ G40 G9B Z+250%

NEB X-38 Y+58%

N78 GB81 2-5 F200%

Ed

ralall

N80 GB1 X+B Y+50 F750%
N9@ X+50 Y+100%

N18@ G42 G25 R20%

N110 X+1088 Y+50%

N12@ X+50 Y+0%*

N13@ G26 R15%

N148 X+0 Y+50%

ALKUUN
-«

LOPPUUN
—

EDELLINEN
SANA
<<

ity
SANA

5> YLIKIRJ.

4.7 Kommenttien |

DIAGNOSIS

BN

Hyppy kommenttien alkuun

ALKUUN

LOPPUUN

Hyppy kommenttien loppuun

|

EDELLINEN

Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan toisistaan
valilyonnilla X

Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan toisistaan

SEURAAVA
SANA

valilyonnilla >
Vaihto lisdys- ja ylikirjoitustavan valilla

YLIKIRJ.
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4.8 Tekstitiedostojen luonti

4.8 Tekstitiedostojen luonti

Kaytto

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

Kokemusperéisten arvojen tallennus

Tydnkulkujen dokumentointi

Kaavakokoelmien muodostaminen

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

Tekstitiedoston avaaminen ja poistuminen

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapa.
Tiedostonhallinnan kutsu: Paina nappainta PGM MGT

Tyypin .A tiedostojen néytto: Paina peréajalkeen ohjelmanéppéainta
VALITSE TYYPPI ja ohjelmanappaintd NAYTA A

Valitse ja avaa tiedosto ohjelmanappaimelld VALITSE ja nappaimella

ENT tai avaa uusi tiedosto: Syota sisdan uuden ohjelman nimi,
vahvista nappaimelld ENT

Kun haluat poistua tekstieditorista, kutsu tiedostonhallintaa ja valitse

toisen tyyppinen tiedosto, esim. koneistusohjelma.

automRATTINEN | QH JELMOINTI JAR EDITOINTI

OHJ . KULKU

B BEGIN PGM 3518 MM

1 BLK FORM ©.1 Z X-80 Y-90 2-40
2 BLK FORM @.2 X+90 ¥+30 Z+@
3 TOOL DEF S0

4 TOOL CALL 1 Z S1400
S L z-20 R® F MAX

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

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+0 v+8@ RL F250

9 FPOL X+0 Y+@

10 FC DR- R8® CCX+D CCY+@

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R0 CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R12 PDX+@ PDY+0 D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+E69,282 CCY-40
17 FCT DR- R?7,5

18 FCT DR- R CCX+@ CCY+0

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R?,5

=

G =

-
t.

TTsn SEURAAVA | EDELLINEN
sANA

SANA
VLIKIRJ. S «

sIVU

ALKUUN

LOPPULN

L

DIAGNOSIS

ETSI

Kursorin siirrot Ohjelmanappain
Kursori sanan verran oikealle SEURAAUA

SANA

>>
Kursori sanan verran vasemmalle EoELLINEN

2
At
NS

Kursori seuraavalle nayttosivulle

o
H
<
c

Kursori edelliselle nayttosivulle

o
H
<
&

Kursori tiedoston alkuun ALKUIN

Kursori tiedoston loppuun Coppuin

II

Muokkaustoiminnot (eli editointi) Nappain
Uuden rivin aloitus

RET
Merkin poisto kursorin vasemmalta puolen
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Muokkaustoiminnot (eli editointi) Nappain
Tyhjan merkin lisdys (valilyonti)

Vaihto isojen/pienten kirjainten valilla
SHIFT] SPACE|

Tekstin muokkaus

Tekstieditorin ensimmaisella rivilla on informaatiopalkki, joka esittaa
tiedoston nimea, sijaintia ja kursorin muotoa (lisdysmerkkia):

Tiedosto: Tekstitiedoston nimi

Rivi: Kursorin hetkellinen riviasema

Sarake: Kursorin hetkellinen sarakeasema
LISAA: Uuden sisdaansyotettavan merkin lisdys

YLIKIRJOITA: Uuden sisdansydtettavan merkin ylikirjoitus kursorin
kohdalla olemassa olevan tekstin paalle

Teksti lisataan siihen paikkaan, jossa kursori talldin sijaitsee.
Nuolindppaimilla voit siirtdd kursorin vapaasti haluamaasi kohtaan
tekstitiedostossa.

Kursorin sijaintirivia ndytetaan kulloinkin eri varisena. Yksi rivi voi
sisaltda enintdan 77 merkkia ja rivit erotetaan joko nappaimella RET
(Return) tai ENT.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Tekstitiedostojen luonti

Merkkien, sanojen ja rivien poisto ja lisays
uudelleen

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

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

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

Siirré kursori siihen kohtaan, johon teksti halutaan sijoittaa ja paina
ohjelmanappaintd SIJOITA RIVI/SANA

Toiminto Ohjelmanappain

Rivien poisto ja vélitallennus

POISTA
RIVI

Sanan poisto ja vélitallennus

POISTA
SANA

Merkin poisto ja vélitallennus

POISTA
MERKKI

Rivin tai sanan sijoitus uudelleen poiston Lrsen
RIVI 7

jélkeen sANA

Tekstilohkojen kasittely

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

Tekstilohkon merkinta: Siirra kursori sen merkin kohdalle, josta
tekstilohkon merkintéa alkaa.

Paina ohjelmanappaintd MERKITSE LOHKO

Siirrd kursori sen merkin kohdalle, johon tekstilohkon
merkintd paattyy. Kun siirrdt kursoria nuolindppaimilla
suoraan ylospain tai alaspain, tulevat sen véliset
tekstirivit kokonaan merkityiksi - merkittya tekstiosaa
naytetaan eri varisena.

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

automRATTINEN | QH JELMOINTI JAR EDITOINTI

OHJ . KULKU

© BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM ©.1 Z X-80 Y-90 2-40
2 BLK FORM @.2 X+90 ¥+30 Z+@
3 TOOL DEF S0

4 TOOL CALL 1 Z S1400
8§ L z-20 Ro F MAX

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

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+0 v+8@ RL F250

9 FPOL X+0 Y+@

10 FC DR- R8® CCX+D CCY+@

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R0 CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R12 PDX+@ PDY+0 D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+E69,282 CCY-40
17 FCT DR- R?7,5

18 FCT DR- R CCX+@ CCY+0

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R?,5

% = [

=

VALITSE POISTA LISAA KOPIOI
LAUSE LAUSE LAUSE LAUSE

LIITA
TIEDOSTO

L

DIAGNOSIS

LISAA
TIEDOSTO

Toiminto Ohjelmanappain
Merkityn lohkon poisto ja valitallennus

Merkityn lohkon valitallennus ilman poistoa o
(kopiointi)
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Kun haluat sijoittaa puskurimuistiin valitallennetun lohkon toiseen
paikkaan, toimi seuraavasti:

Siirra kursori siihen kohtaan, johon haluat sijoittaa valitallennetun
tekstilohkon

Paina ohjelmanéappainta SIJOITA LOHKO : Teksti tulee
stz lisatyksi

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

Merkityn lohkon siirto toiseen tiedostoon
Merkitse tekstilohko aiemmin kuvatulla tavalla
Paina ohjelmanppainta LITA TIEDOSTOON. TNC
TS nayttaa dialogia Kohdetiedosto =

Syota sisdan kohdetiedoston polku ja nimi. TNC liittaa
merkityn tekstilohkon kohdetiedostoon. Jos
kohdetiedostoa maaritellyllda nimelld ei ole, niin TNC
kirjoittaa merkityn tekstin uuteen tiedostoon

Toisen tiedoston sijoitus kursorin kohdalle

Siirra kursori siihen tekstin kohtaan, johon haluat lisdta toisen
tekstitiedoston

Paina ohjelmanppainta SIJOITA TIEDOSTOSTA. TNC
e nayttaa dialogia Tiedoston nimi =

Sy06té sisdan sen tiedoston polku ja nimi, jonka haluat
lisata

Tekstiosien etsinta

Tekstieditorin hakutoiminnolla 16ydéat tekstissa olevia sanoja ja
merkkijonoja. TNC:ssé on kaksi eri kdyttdmahdollisuutta.

Hetkellisen tekstin etsinta
Hakutoiminto etsii sanan, joka vastaa kursorin sen hetkisen
sijaintipaikan sanaa:
Siirrd kursori haluamasi sanan kohdalle
Hakutoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta ETSI.
Paina ohjelmanéppainta ETSI NYKYINEN SANA
Hakutoiminnon lopetus: Paina ohjelmanéappaintd LOPETA

Mielivaltaisen tekstin etsinta

Hakutoiminnon valinta: Paina ohjelmanappaintad ETSI. TNC nayttaa
dialogia Etsi teksti:

Sy0téa sisdan etsittava teksti
Tekstin etsintad: Paina ohjelmanappaintd SUORITA
Lopeta etsintdtoiminto painamalla ohjelmanappéintd LOPETA

HEIDENHAIN iTNC 530

AUTOMARTTINEN | QH JELMOINTI JA EDITOINTI
TEKSTIN ETSINTH :

OHJ . KULKU

@ BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-30 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+80 Y+80 Z+0
3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
5 L 2-20 RO F MAX

6 L X+@ Y+100 RO F MAX M3
7 L 2-20 RO F MAX

8 L X+@ v+80 RL F250

9 FPOL X+0 ¥+0

10 FC DR- R8® CCX+@ CCY+Q

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R?7@ CCX+63,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

18 FSELECT 1

2@ FCT DR- R7,5

Ed

- I
e |Om [l

ETST.
HETKELL .
SANA

1507/
PIENET

[ET ] on

TOTEUTA

i

DIAGNOSIS

LOPP
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£ 4.9 Taskulaskin
=z
m - .
L Kaytto
: . o . . . o KESIKEAIS OHJELMOINTI JRA EDITOINTI
> TNC:n taskulaskin sisaltda tarkeimmat matemaattiset laskutoiminnot. KOORDINARTIT ?
(2} L . L o %NEU G71 *
(1o} Nappaimella CALC taskulasku tulee esiin tai sulkeutuu takaisin N1@ G30 G17 X+@ Y+0 Z-40% - ¥
= piiloon N2@ G31 69O X+180 Y+100 2+0% =
N4 T1 G17 S5000#% 5
(o)) Laskutoiminnon valinta aakkosnappaimiston lyhytkaskylla. N50 GOO® G408 GIO I '
. _ vaiin osnappaimiston lynytkasky L)
< Taskulaskimen pikakdskyt ndytetaan eri varisina NE@ X-30 Y+58% =
N70 GB1 2-5 F20l° +-b‘
T . u w we N80 GB1 X+@ Y+5 %‘ls_mlﬁlﬂ i‘lgil
Laskutoiminnot Pikakasky (Nappain) N8 X+58 Y+iees =l odod sl
o o
isdys +
N120 X+50 Y+0#%
Véhenn 5 _ N130 G26 R15%
\ N1490 X+0 Y+50% DIAGNOSIS
N150 GOO G40 X-20% e
Kertolasku * =
G90 G91
Jakolasku : ‘ ‘ ‘ ’ ‘ ‘ ‘
Sini S
Kosini C
Tangentti T
Arcus-sini AS
Arcus-kosini AC
Arcus-tangentti AT
Potenssi A
Nelidjuuri Q
Kaanteisluku /
Sulkulauseke ()
Pii (3.14159265359) P

Tuloksen naytto =

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

Nappdimellda CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan haluttu
laskenta

Paina ndppainta , Hetkellisaseman vastaanotto”, jonka jalkeen TNC
antaa esille ohjelmanéappéinpalkin

Paina ohjelmanappaintd CALC: TNC vastaanottaa arvon aktiiviseen
sisdansyottokenttaan ja sulkee taskulaskimen
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4.10 Pikaohjeet NC-
virheilmoituksilla

Virheilmoitusten naytto

TNC néayttééa virheilmoituksia muun muassa seuraavissa tapauksissa

Virheelliset sisddnsyotot

Loogiset virheet ohjelmassa

Toteutuskelvottomat muotoelementit

Saantojen vastaiset kosketusjarjstelman sisédnsyotot
Ohjelmalauseen numeron sisaltava virheilmoitus on peraisin

kyseisesta tai sita edeltdvastd lauseesta. TNC-viestien tekstit
poistetaan nappaimelld CE, kun virheen syy on ensin korjattu.

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

Ohjeen naytto

Ohjeen nadyttd: Paina néppainta HELP

Lue virheen kuvaus ja virheen korjauksen
mahdollisuudet. Tarvittaessa TNC nadyttaa viela
lisatietoja, joka helpottaa HEIDENHAIN-edustajaa
virheen syyn etsinnassa. Sulje ndyttoikkuna ja samalla
kuittaa virheilmoitus painamalla ndppéinta CE.

Poista virhe ohjeikkunan kuvauksen mukaan

Vilkkuville virheilmoituksille TNC nayttad automaattisesti ohjetekstia.
Vilkkuvan virheilmoituksen yhteydessa sinun taytyy kaynnistad TNC

uudelleen painamalla ja pitamalld alhaalla 2 sekunnin ajan nappainta

END.

HEIDENHAIN iTNC 530

KASIKAYTTO

PGM otsikko ei editoitava

Virheen sy:

N1 |vritit editoida NC-ohielnassa lausetta
BEGIN PGM (ISO: %... G71), tai END PEM (ISO: NS9998888%...).

N 2 @ [Virheen korjaus:

Ohielma

N 4 @ INTHE toinintoa ohislaien hallinnasss.

n alku- ia loppulausetta ei uoi editoida. Ksyts UUST

Ng@e

N10@
N11@
N12@
N138
N140
N158

Goo G40 GSO Z2+250%
X-30 Y+50%

GB1l Z-5 F200%

GB1 X+0 Y+50 F750%
X+50 Y+100%

G42 G25 R20%
X+100 Y+50%

X+58 Y+0*

G26 R15%

X+8 Y+50%

GoO G40 X-20%

DIAGNOSIS

ALKUUN

LOPPUUN sIVU sTVU
ETSI

L
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heilmoitusten lista

lintyvien vir

ien esiin

4.11 Kaikk

4.11 Kaikkien esiintyvien
virheilmoitusten lista

Toiminto
Talld toiminnolla voit ottaa ndytolle peittoikkunan, jossa TNC néyttaa

kaikki esiintyvat virheilmoitukset. TNC nayttaa yhtélailla NC:n omat
virheet kuin virheet, jotka koneen valmistaja on lisdnnyt ohjaukseen.

Virhelistan naytto

Kun vahintaan yksi virheilmoitus esiintyy, voidaan lista ottaa naytdlle:

a Listan nayttd: Paina nappaintd ERR

Nuolindppdainten avulla voit valita jonkin esiintyvista
virheilmoituksista

Nappéimella CE tai ndppaimella DEL voit poistaa
ikkunasta sen virheilmoituksen, joka kullioinkin on

valittuna. Jos esiintyvia virheilmoituksia on vain yksi,

poistamisen yhteydessa sulkeutuu samalla myos
peittoikkuna

Sulje peittoikkuna: Paina uudelleen nappaintd ERR
Esiintyvat virheilmoitukset pysyvat tallessa.

Virheilmoitusten listan kanssa samanaikaisesti voit ottaa
naytolle erilliseen ikkunaan siihen liittyvan ohjetekstin:
Paina ndppéintd OHJE.

CEERENTE PGM otsikko ei editoitava

Virheen syy:
N 10 |vritit editoida Nc-ohielmassa lausetta
BEG: (IS0: %... 671)»

tai END PGM (ISO: N99999999%...).

N50 GOO@ G40 G90 Z+250%
NE@ X-38 Y+50%

N70 G601 2-5 F200%

N80 GO1 X+8 Y+50 F750%

N11@ X+1080 Y+50%
N12@0 X+58 Y+0%
N13@ G26 R15%

N140 X+0 Y+50%
N150 GOO G40 X-20%

ALKUUN LOPPUUN STVU sIVU
ETSI
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Ikkunan sisalto

Sarake

Merkitys

Numero

Virheen numero (-1: Ei méaariteltya virheen
numeroa), jonka on perustanut joko
HEIDENHAIN tai koneen valmistaja

Luokka

Virheluokka. Taméa maaraa, kuinka TNC
kasittelee kyseisen virheen:

ERROR: }

TNC keskeyttaa ohjelmanajon (SISAINEN
SEIS)

FEED HOLD

Sy6tdn vapautus poistetaan

PGM HOLD

Ohjelmanajo keskeytetaan (STIB vilkkuu)
PGM ABORT )
Ohjelmanajo lopetetaan (SISAINEN SEIS)
EMERG. STOP

HATASEIS kytkeytyy paélle

RESET

TNC toteuttaa lammittelykdynnistyksen
WARNING

Varoitus, ohjelmanajo jatkuu

INFO
Informaatioviesti, ohjelmanajo jatkuu

Ryhma

Ryhma. Tama maaraytyy sen mukaan, misséa
kayttojarjestelmaohjelmiston osassa
virheilmoitus on syntynyt.

OPERATING

PROGRAMMING

PLC

GENERAL

Virheilmoitus

Virheteksti, jonka TNC kulloinkin nayttaa

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.12 Paletinhallinta

4.12 Paletinhallinta

Kaytto

. . .. . . . AUTOMAATTINEN
@ Paletinhallinta on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi o | OHJELMA TRULUKON EDITOINTI

kuvataan standardi toimintoympéristd. Katso myds
koneen kayttoohjekirjaa.

PAL 120
PGM 1.H NULLTAB.D
PAL 130

PGM SLOLD.H

PGM FK1.H

PGM SLOLD.H

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

PGM SLOLD.H T
PAL 140

D el

CONDODONRE

Voit kdyttaa palettitaulukkoja myos erilaisten ohjelmien
toteuttamiseen eri peruspisteilla.

L

Palettitaulukot sisaltdvat seuraavat maarittelyt:

PAL/PGM (sisaansyotto pakollinen): o=

Paletin tai NC-ohjelman tunnus (valitaan nédppéimelld ENT tai NO
ENT)

MUOTO

LISAA
LOPPUUN

N RIUIA | EPITOINTI

FORMAT ‘

NIMI (sisdansyotto pakollinen):

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

ESIASETUS (siséansyottd valinnainen):

Esiasetusnumero esiasetustaulukosta. TNC tulkitsee tédssa
maadritellyn esiasetusnumeron paletin peruspisteeksi (sisdansyottod
PAL sarakkeessa PAL/PGM) tai tyokappaleen peruspisteeksi
(siséddnsyottd PGM rivilla PAL/PGM)

NOLLAPISTE (siséansyotto valinnainen):

Nollapistetaulukon nimi. Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu
samaan hakemistoon palettitaulukoiden kanssa, muuten taytyy
syottaa sisdan nollapistetaulukon tdydellinen hakemistopolku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa
tyokierrolla G653 NOLLAPISTESIIRTO

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

Paletin nimien yhteydessé ohjelmoidut koordinaatit perustuvat
koneen nollapisteeseen. NC-ohjelmien yhteydessa ohjelmoidut
koordinaatit perustuvat paletin nollapisteeseen. Nama sisdansyotot
ylikirjoittavat peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut
kayttotavalla Kasikayttd. Lisatoiminnolla M104 voit aktivoida
uudelleen viimeksi asetetun peruspisteen. Nappaimella
.Hetkellisaseman talteenotto” TNC antaa naytélle ikkunan, jota
kayttden voit syottaa sisaan TNC:sta erilaisia pisteita peruspisteeksi
(katso seuraavaa taulukkoa).

Asema Merkitys

Oloarvot Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tyOkaluaseman koordinaattien sisdansyotto

Referenssiarvot  Koneen nollapisteeseen perustuvan hetkellisen
tyokaluaseman koordinaattien sisaansyotto
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Asema Merkitys
Mittausarvot Viimeksi kasikayttotavalla kosketetun
oLo peruspisteen koordinaattien sisdansyottod

voimassa olevassa koordinaatistossa

Mittausarvot Viimeksi kasikayttotavalla kosketetun
REF peruspisteen koordinaattien sisdansyottd koneen
nollapisteen suhteen

Vastaanotettava asema valitaan nuolindppaimilla ja nappaimelld ENT.
Sen jalkeen ohjelmanéppaimelld KAIKKI ARVOT valitaan, ettd TNC
tallentaa kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit
palettitaulukkoon. Ohjelmanappaimellda OLOARVO tallentaa TNC
niiden akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa
kursori kyseisella hetkella sijaitsee.

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

Muokkaustoiminto

o)
=
o
3
Q
=
Q.
°
°
Q
5

Taulukon alun valinta ALKUIN

Taulukon |OpUn valinta LOPPUUN

IIIII IHHII

Edellisen taulukkosivun valinta

o
H
<
c

Seuraavan taulukkosivun valinta

o
H
<
E

Rivin lisays taulukon loppuun -

RIVI

Rivin poisto taulukon lopusta pozSTA

RIVI

Seuraavan rivin alun valinta SEURARVA

RIVI

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien =
lukumaara N RIVIA
Kirkastaustaisen kentan kopiointi (2. orrar
ohjelmanappainpalkki) ARVO
Kopioidun kentan sijoitus (2. e
ohjelmanappainpalkki) ARvO

HEIDENHAIN iTNC 530
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Palettitaulukon valinta

Tiedostonhallinnan valinta ohjelman tallennuksen/editoinnin tai
ohjelmanajon kayttotavalla: Paina nappaintd PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen nédyttd: Paina ohjelmanéppainta VALITSE
TYYPPI ja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai syota sisdan uuden
paletin nimi

Vahvista valinta nappaimella ENT

Palettitiedostosta poistuminen

4.12 Paletinhallinta

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT

Toisen tiedostotyypin valinta: Paina ohjelmanéappdaintd VALITSE
TYYPPI ja sitten halutun tiedostotyypin ohjelmanappéinté, esim.
NAYTA H

Valitse haluamasi tiedosto
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Palettitiedoston kasittely

Palettitiedostojen avulla toteutettavat ohjelmat eivat saa
sisaltad koodia M30 (M02).

Koneparametrin avulla maaritellaan, toteutetaanko
palettitaulukko yksittdislauseajolla vain jatkuvalla ajolla .

=y

Mikali koneparametrin 7246 avulla on aktivoitu tyokalun
kayttotestaus, voit tarkastaa kaikkien paletissa
kaytettavien tyokalujen kestoajat (katso , Tyokalun
kayttotestaus” sivulla 506).

Tiedostonhallinnan valinta jatkuvan lauseajon tai yksittaislauseajon
kayttotavalla: Paina nappaintd PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen néyttd: Paina ohjelmanéppainta VALITSE
TYYPPl ja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla, vahvista nappaimelld ENT

Palettitaulukon késittely: Paina NC-kdynnistysnappainta, jolloin TNC
kasittelee paletit koneparametrin 7683 asetuksen mukaisesti

Nayttoalueen ositus palettitaulukon kasittelyssa

Jos haluat nahda samanaikaisesti ohjelman siséallon ja palettitaulukon,
valitse talloin nayttdalueen ositukseksi OHJELMA + PALETTI.
Toteutuksen aikana vasemmassa ndyton osassa esitetdaan ohjelmaa ja
oikeassa naytdn osassa palettia. Katsoaksesi ohjelman sisaltda ennen
toteutusta toimi seuraavasti:

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolinappaimilld se ohjelma, jota haluat tarkastella

Paina ohjelmanppaintd AVAA OHJELMA: Talléin TNC nayttaa
kuvaruudulla valittua ohjelmaa. Nyt voit selata ohjelmaa
nuolindppainten avulla

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanappaintd END PGM

HEIDENHAIN iTNC 530

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMA TAUL.
EDITOINTI

-
1 PeM 1.H —=
2 PAL 130 s ‘
3 PGM SLOLD.H )
a  Pen FK1.H
5 ron soLow ! *‘m‘
6  PGM SLOLD.H
7 PAL 140
8% S-IST 22:36
127% SCNm1
+38.163 Y -41.274 2 +100.250
*a +0.000 *A +0.000 *B +0.000
#wC +0.000 DIAGNOSTS
S1 0.000 [
HETK. PR: 12 ] z|s zs00 Fo ns /9
TYOKALU- AuToSTART |
r ‘ LT (@] R F%‘
AUTOMARATTINEN OHJELMANKULKU O T A
EDITOINTI
© BEGIN PGM FK1 MM . D
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Yv+2 2-20 e PAL 120
2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+0 1 PeM 1.H —
3 ToOL CALL 3 2 2 PAL 130 s !
4 L z+25@ R@ FMAX 3 PGM SLOLD.H LLD}
5 L X-20 ¥+30 RO FMAX 4 PeM FK1.H
6 L 2-10 Re F1000 M3 s PeM SLOLD.H ' *"b
7 APPR CT X+2 Y+30 CCASO R+5 R> & PGM SLOLD.H
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+2@ CCY+30 7 PAL 140
8% S-IST 22:37
127% SCNm1
+38.163 Y -41.274 2 +100.250
+a +0.000 %A +0.000%+B +0.000
*wC +0.000 DIAGNOSIS
S1 0.000 [
HETK. PR: 12 RT s 25 2500 F e Ms,9

AUTOSTART

F MAX ‘ ‘

-»Pnl_

b Db
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella
koneistuksella

Kayttd

% Paletinhallinta yhdessa tyokalukohtaisen koneistuksen
kanssa on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi
kuvataan standardi toimintoymparistd. Katso myos
koneen kayttoohjekirjaa.

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

Voit kayttaa palettitaulukkoja myds erilaisten ohjelmien
toteuttamiseen eri peruspisteilla.

Palettitaulukot sisaltavat seuraavat maarittelyt:

PAL/PGM (sisdansyottd pakollinen):
Sisdansyottd PAL asettaa paletille tunnuksen, koodilla FIX
maaritelldan kiinnitystaso ja koodilla PGM maaritelladn tydkappale

W-STATE :

Nykyinen koneistustila. Koneistustilan avulla maaritellaan
koneistuksen jatkaminen. Maarittele koneistamattomalle
tyOkappaleelle BLANK. TNC muuttaa tdméan sisaansydton
koneistuksen yhteydessa tilaan INCOMPLETE ja koneistuksen taysin
valmistuttua tilaan ENDED. Sisdansyotolla EMPTY merkitaan paikka,
jossa ei ole tydkappaletta kiinnitettyna eika tapahdu koneistusta

METHOD (sisaansydttd pakollinen):

Maérittely, minkd menetelman mukaisesti ohjelman optimointi
tapahtuu. Maarittelylla WPO koneistus tapahtuu
tyOkappalekohtaisesti. Maarittelylla TO kappaleen koneistus
tapahtuu tyokalukohtaisesti. Jotta myohemmat tydkappaleen
koneistettaisiin niinikdan tyokalukohtaisesti, taytyy kayttaa
sisdansyottdoa CTO (jatkuvasti tyOkalukohtainen). Tydkalukohtainen
koneistus on mahdollista myods palettikiinnityksen poissaollessa,
tosin ei useampien palettien tapauksessa

NIMI (sisdansyotto pakollinen):

Paletin tai ohjelman nimi. Paletin nimen maarittelee koneen
valmistaja (katso koneen kayttdohjekirjaa).. Ohjelman on oltava
tallennettu samaan hakemistoon, muuten taytyy syottaa sisaan
ohjelman tdydellinen hakemistopolku

ESIASETUS (siséansyottd valinnainen):

Esiasetusnumero esiasetustaulukosta. TNC tulkitsee tédssa
maaritellyn esiasetusnumeron paletin peruspisteeksi (sisddnsyottod
PAL sarakkeessa PAL/PGM) tai tyOkappaleen peruspisteeksi
(sisddnsyottd PGM rivilla PAL/PGM)

NOLLAPISTE (sisdansyo6ttd valinnainen):

Nollapistetaulukon nimi. Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu
samaan hakemistoon palettitaulukoiden kanssa, muuten taytyy
sy6ttaa sisdan nollapistetaulukon taydellinen hakemistopolku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa
tyokierrolla G653 NOLLAPISTESIIRTO

2:?:::;:““5” OHJELMA TRAULUKON EDITOINTI
: Machining method?

Tiedost:TNC:\DUMPPGM\PRALETTE.P
— () | I S c] |

Paletti-ID: LRSI
Menetelms: TYOKAPP./TYOKA. ORIENT.
Tila: [AIHIO |

Paletti-ID: PAL4-208-11
Menetelma: TYOKALU ORIENTOITU
Tila: AIHIO

Paletti-ID: RIS
Menetelms: TYOKALU ORIENTOITU
Tila: [RIHIO |

PALETTI TYOKAPP. | TYGKALUN
KIINNIT.
TASO SUUNTAUS | SUUNTAUS

PALETTI ‘ NAYTA
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X, Y, Z (Sisdansyottd valinnainen, lisdakselit mahdollisia):
Palettien ja kiinnittimien yhteydessa ohjelmoidut koordinaatit
perustuvat koneen nollapisteeseen. NC-ohjelmien yhteydesséa
ohjelmoidut koordinaatit perustuvat paletin tai kiinnityksen
nollapisteeseen. Nama sisdansyotot ylikirjoittavat peruspisteen,
jonka olet viimeksi asettanut kayttotavalla Kasikaytto.
Lisatoiminnolla M104 voit aktivoida uudelleen viimeksi asetetun
peruspisteen. Nappaimella , Hetkellisaseman talteenotto” TNC
antaa naytdlle ikkunan, jota kdyttden voit syottaa sisdan TNC:sta
erilaisia pisteitd peruspisteeksi (katso seuraavaa taulukkoa).

Asema

Merkitys

Oloarvot

Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tyOkaluaseman koordinaattien sisaansyotto

Referenssiarvot

Koneen nollapisteeseen perustuvan hetkellisen
tyokaluaseman koordinaattien sisaansyotto

Mittausarvot
oLo

Viimeksi kasikayttotavalla kosketetun
peruspisteen koordinaattien sisdansyottd
voimassa olevassa koordinaatistossa

Mittausarvot
REF

Viimeksi kasikayttotavalla kosketetun
peruspisteen koordinaattien sisdansyottd koneen
nollapisteen suhteen

Vastaanotettava asema valitaan nuolindppaimillé ja ndppaimella ENT.
Sen jalkeen ohjelmanéppaimelld KAIKKI ARVOT valitaan, ettd TNC
tallentaa kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit
palettitaulukkoon. Ohjelmanappaimellda OLOARVO tallentaa TNC
niiden akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa
kursori kyseisella hetkella sijaitsee.

% Jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitddn palettia,
ohjelmoidut koordinaatit perustuvat koneen
nollapisteeseen. Jos et maarittele mitéan sisaansyottoa,
manuaalisesti asetettu peruspiste séilyy edelleen
voimassa.
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SP-X, SP-Y, SP-Z (sisdansyottd valinnainen, lisdakselit mahdollisia):
Akseleille voidaan maaritelld turva-asemat, jotka voidaan lukea NC-
makroista komennolla SYSREAD FN18 ID510 NR 6. Kaskylla
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 voidaan maaritella, ohjelmoidaanko
arvo sarakkeeseen. Akselit ajetaan maariteltyihin paikoitusasemiin
vain, jos kyseinen arvo luetaan NC-makroihin ja ohjelmoidaan sen

mukaan
CTID (sisdansyottd TNC:n toimesta):

TNC maaraa kontekstitunnuksen ja se sisaltaa ohjeita koneistuksen
jatkolle. Jos asetus poistetaan, paluu takaisin koneistukseen ei ole

enaa mahdollista

Muokkaustoiminto taulukkotilassa

o
=
o
3
)
E]
o
-]
o
o
E]

Taulukon alun valinta

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

LOPPUUN

II

Edellisen taulukkosivun valinta

o
H
<
c

Seuraavan taulukkosivun valinta

SIVU

Rivin lisays taulukon loppuun

LISAA
RIVI

Rivin poisto taulukon lopusta

POISTA
RIVI

Seuraavan rivin alun valinta

SEURAAVA
RIVI

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien
lukumaara

LISAA
LOPPUUN
N RIVIA

Taulukkoformaatin muokkaus

FORMAT
EDITOINTI

Muokkaustoiminto lomaketilassa

Ohjelmanappain

Edellisen paletin valinta

PALETTI

Seuraavan paletin valinta

PALETTI

Edellisen kiinnittimen valinta

KIINNITIN

Seuraavan kiinnittimen valinta

KIINNITIN

Edellisen tytkappaleen valinta

TYOKAPP.
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Muokkaustoiminto lomaketilassa Ohjelmanappain

Seuraavan tydkappaleen valinta TVoKAPP

I

Vaihto palettitasoon e
Vaihto kiinnitintasoon v
Vaihto tyokappaletasoon NAVTA

TYOKAPP .
TASO

Paletin standardikuvauksen valinta
KAPPALE
PALETTI

Paletin yksityiskohtaisen kuvauksen valinta

PALETTI

Kiinnittimen standardikuvauksen valinta [iczzwzran]
KAPPALE
KIINNITIN

Kiinnittimen yksityiskohtaisen kuvauksen
valinta

Tydkappaleen standardikuvauksen valinta
KAPPALE

TYOKAPP .

Tydkappaleen yksityiskohtaisen kuvauksen Tvokape.
. KAPPALE
valinta TYOKAPP.

Paletin sijoitus Lisan

PALETTI

Kiinnittimen lisdys Lrsan

KIINNITIN

Tydkappaleen lisdys Lisan

TYOKAPP.

Paletin pOiStO POISTA

PALETTI

Kiinnittimen pOiStO POISTA

KIINNITIN

Tydkappaleen poisto PoteTA

TYOKAPP .

Valimuistin tyhjehnys TYHJENNA
VALI-
i

Tyokaluoptimoitu koneistus TYoKALUN

SUUNTAUS

Tybkappaleoptimoitu koneistus —

SUUNTAUS
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Muokkaustoiminto lomaketilassa Ohjelmanappain
Koneistusten yhdistaminen tai erottaminen CzrTTAas
Tasojen merkitseminen tyhjiksi

Tasojen merkitseminen koneistamattomiksi

Palettitiedoston valinta

Tiedostonhallinnan valinta ohjelman tallennuksen/editoinnin tai
ohjelmanajon kayttotavalla: Paina nappainta PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen nayttd: Paina ohjelmandppaintd VALITSE
TYYPPl ja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai syota sisdan uuden
paletin nimi

Vahvista valinta ndppaimella ENT
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Palettitiedoston asetus sisaansyottolomakkeella

Palettikaytto tyokalu- tai tyokappalekohtaisella koneistuksella toteutuu
kolmella tasolla:

Palettitaso PAL
Kiinnitintaso FIX
Tybdkappaletaso PGM

Kullakin tasolla on mahdollista vaihtaa yksityiskohtaiseen kuvaukseen.
Normaalikuvauksessa voit asettaa paletille, kiinnitykselle ja
tyOkappaleelle koneistusmenetelman ja tilan. Kun muokkaat esilla
olevaa palettitiedostoa, ndytetdan voimassaolevat sisédnsyotot. Kayta
yksityiskohtakuvausta palettitiedoston asetukseen.

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

Voit vaihtaa ndyttda taulukkokuvauksen ja
lomakekuvauksen valilla kayttamalla nayttdalueen
osituksen nappaimia.

Lomakemaarittelyn graafinen tuki ei ole vielda mahdollinen.

Sisdansyottélomakkeen eri tasoille paastaan kulloinkin
ohjelmanappainten avulla. Tilarivillda naytetadan aina
sisaansyottdlomakkeen voimassa oleva taso kirkkaalla taustalla. Kun
vaihdat taulukkoesitysta ndyttokuvan osituksen nappaimilla, kursori on
samalla tasolla kuin lomakkeen esitys.
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Palettitason asetus
Palettitunnus: Naytetaan paletin nimea

Menetelma: Voit valita koneistusmenetelmaksi
TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN. Valinta
tallennetaan siihen kuuluvalle tyokappaletasolle ja muut mahdolliset
sisdéansyotot ylikirjoitetaan. Taulukkokuvauksessa esiintyy
menetelma TYOKAPPALEKOHTAINEN merkinnalla WPO ja
TYOKALUKOHTAINEN merkinnélla T0.

% Sisdansyottoa TYOKALU-/TYOKAPPALEKOHTAINEN ei
voi asettaa ohjelmanappaimella. Se iimestyy vain, jos
tyOkappale- tai kiinnitystasossa on asetettu erilaisia
koneistusmenetelmia kyseiselle tyokappaleelle.

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

Tila: Ohjelmanéppain AIHI0 merkitsee paletin siihen liittyvine
kiinnittimineen tai tydkappaleineen koneistamattomiksi, tilakenttéan
tulee merkinta BLANK. Kayta ohjelmanappainta VAPAA PAIKKA, jos
haluat ohittaa paletin koneistuksessa, tilakenttdan tulee merkinta
EMPTY

Yksityiskohtien asetus palettitasossa
Palettitunnus: Anna paletin nimi
Nollapiste: Syoté siséddn paletin nollapiste
NP-taulukko: Sydtad sisdan nollapistetaulukon nimi ja polku
tyOkappaletta varten. Méarittely tallennetaan kiinnitys- ja
tyOkappaletasolle.
Varm. korkeus: (valinnainen): Yksittaisen akselin varmuusaseman
korkeus paletin suhteen. Akselit ajetaan maariteltyihin
paikoitusasemiin vain, jos kyseinen arvo on luettu NC-makroihin ja
ohjelmoitu sen mukaan
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Kiinnitintason asetus

Kiinnitin: Naytdlla esitetdan kiinnittimen numeroa, vinoviivan
jalkeen tulee kiinnittimien lukumaéara tdman tason sisapuolella.

Menetelmd: Voit valita koneistusmenetelmaksi
TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN. Valinta
tallennetaan siihen kuuluvalle tytkappaletasolle ja muut mahdolliset
sisadansyotot ylikirjoitetaan. Taulukkokuvauksessa esitetédan
sisaansyottd WORKPIECE ORIENTED lyhenteellda WPO ja TOOL
ORIENTED lyhenteella TO.
Ohjelmanéppaimelld YADISTA/EROTA merkitdén ne kiinnittimet, jotka
tyOkalukohtaisessa koneistuksessa huomioidaan mukaan tyonkulun
laskennassa. Yhdistetyt kiinnitykset merkitaan alleviivattuna,
erotetut kiinnitykset yliviivattuna. Taulukkokuvauksessa yhdistetyt
tyOkappaleet merkitaan sarakkeessa METHOD lyhenteella CTO.
% Sisaansyottoa TYOKALU-/TYOKAPPALEKOHTAINEN ei
voi asettaa ohjelmanappéaimelld, se ilmestyy vain, jos
tyOkappaletasossa on asetettu erilaisia
koneistusmenetelmia kyseiselle tyokappaleelle.

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

Tila: Ohjelmanéppédimelld AIHIO merkitdan kiinnittimet ja siihen
kuuluvat tyokappaleet vield koneistamattomiksi ja tilakenttéaan tulee
merkintd BLANK. Kayta ohjelmanappaintd VAPAA PAIKKA, jos haluat
ohittaa tdmaén kiinnittimen koneistuksessa, tilakenttddan STATUS
ilmestyy EMPTY

Yksityiskohtien asetus kiinnitystasossa

Kiinnitin: Naytolla esitetdan kiinnittimen numeroa, vinoviivan
jalkeen tulee kiinnittimien lukumaara taman tason sisapuolella.

Nollapiste: Sy6ta sisdan kiinnittimen nollapiste

NP-taulukko: Syota sisdan sen nollapistetaulukon nimi ja polku, joka
on voimassa tyokappaleen koneistamista varten. Maéarittely
tallennetaan tyokappaletasolle.

NC-makro: Tydkalukohtaisessa koneistuksessa makron
TCTOOLMODE asemesta suoritetaan normaali tydkalunvaihdon
makro.

Varm. korkeus: (valinnainen): Yksittdisen akselin varmuusaseman
korkeus kiinnittimen suhteen.
@ Akseleille voidaan maéritella turva-asemat, jotka voidaan
lukea NC-makroista komennolla SYSREAD FN18 ID510
NR 6. Kaskylla SYSREAD FN18 ID510 NR 5 voidaan
maaritelld, ohjelmoidaanko arvo sarakkeeseen. Akselit
ajetaan maariteltyihin paikoitusasemiin vain, jos kyseinen
arvo luetaan NC-makroihin ja ohjelmoidaan sen mukaan
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Tyokappaletason asetus

Tyokappale: Naytolla esitetaan tydkappaleen numeroa, vinoviivan
jalkeen tulee tyokappaleiden lukumaara tdman kiinnitintason
sisdpuolella.

Menetelmd: Voit valita koneistusmenetelmaksi
TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN.
Taulukkokuvauksessa esitetdan sisaansyotté WORKPIECE
ORIENTED lyhenteelld WP0 ja TOOL ORIENTED lyhenteella T0.
Ohjelmanéppaimelld YHDISTA/EROTA merkitdan ne tydkappaleet,
jotka tyOkappalekohtaisessa koneistuksessa huomioidaan mukaan
tyonkulun laskennassa. Yhdistetyt tyokappaleet merkitaan
alleviivattuna, erotetut tyokappaleet vyliviivattuna.
Taulukkokuvauksessa yhdistetyt tydkappaleet merkitaan
sarakkeessa METHOD lyhenteella CTO0.

Tila: Ohjelmanappaimella AIHI0 merkitdan tydkappale viela
koneistamattomaksi ja tilakenttdan tulee BLANK. Kayta
ohjelmanappainta VAPAA PAIKKA, jos haluat ohittaa tdman
tyOkappaleen koneistuksessa, tilakenttaan ilmestyy EMPTY
L/é—' Aseta menetelma ja tila paletti- tai kiinnitintasossa,

sisdansyotot tallennetaan nain kaikille siihen liittyville
tyokappaleille.

Jos tason siséalla on useita erilaisia tyOkappaleita, taytyy
erilaiset tyokappaleen maaritella perajalkeen.
Tydkalukohtaisessa koneistuksessa voidaan kukin
erilainen tyokappale silloin merkita ohjelmanappéimelld
YHDISTA/EROTA ja koneistaa ryhmittain.

Yksityiskohtien asetus tyokappaletasossa

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

Nollapiste: Nollapisteen sisdansyottd tyokappaleelle

NP-taulukko: Syota sisdan sen nollapistetaulukon nimija polku, joka
on voimassa tydkappaleen koneistamista varten. Jos kaytat kaikille
tyOkappaleille samaa nollapistetaulukkoa, sydta sisdan niiden nimet
polkumaarittelyineen paletti- ja kiinnitystasoihin. Maarittelyt
tallennetaan automaattisesti tydkappaletasolle.

NC-ohjelma: Syoté siséan sen NC-ohjelman polku, jota tarvitaan
tyOkappaleen koneistamiseksi

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

% TNC toteuttaa tydkalukohtaisen koneistuksen vain silloin,
jos menetelma TYOKALUKOHTAINEN on valittu ja sita
kautta taulukossa on sisaansyotto TO tai CTO.

TNC tunnistaa menetelmakentdn asetuksista TO tai CTO, etta
optimoidun koneistuksen tulee tapahtua nailta riveiltd eteenpain.

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

Ensimmaéinen tydkappale koneistetaan seuraavaan TOOL CALL -
késkyyn saakka. Erikoistydkalunvaihtomakrossa tybkappale
siirretéan pois

Sarakkeen W-STATE asetus AIHIO vaihtuu asetukseen KESKEN ja
TNC sy6ttéad heksadesimaalimuotoisen arvon kenttaan CTID

@ Kenttaan CTID sisaansyotetty arvo kertoo TNC:lle
yksityiskohtaista tietoa koneistuksen jatkamista. Jos tama
arvo poistetaan tai muutetaan, koneistuksen jatkaminen
tai sen keskeyttdminen ja aloittaminen uudelleen ei ole
enaa mahdollista.

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

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

Seuraavan rivin PAL/PGM-kentdssé on asetus PAL

Seuraavan rivin METHOD-kentdssa on asetus TO tai WPO

Valmiiksi toteutettujen rivien METHODE-kentdssa on vield
asetuksia, joiden tila ei ole TYHJA tai LOPETETTU

CTID-kenttéan sisaansyotettyjen arvojen perusteella NC-ohjelma
jatkaa tallennetusta paikasta. SGanndnmukaisesti toteutetaan
ensimmaisen kappaleen yhteydessa tydkalunvaihto, myohempien
tyOkapaleiden yhteydessa TNC estaa tydkalunvaihdon

CTID-kentan asetus paivitetdaan jokaisen koneistusvaiheen
yhteydessa. Jos NC-ohjelmassa toteutetaan kdasky END PGM tai
MO02, mahdollisesti olemassa oleva asetus poistetaan ja
koneistustilan kenttdan syotetdan LOPETETTU.
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Kun TO- tai CTO-asetusten ryhmassa kaikkien tydkappaleiden tila on
LOPETETTU, palettitiedostossa toteutetaan seuraavat rivit.

I% Lauseajossa vain tydkappalekohtainen koneistus on
mahdollinen. Sen jalkeen seuraavat kappaleet
koneistetaan sisdansyodtetyn menetelman mukaisesti.

Kenttaan CT-ID sisdansyotetty arvo sailyy voimassa

enintaan 2 viikon ajan. Tana aikana voidaan koneistusta
jatkaa muistiin tallennetusta kohdasta. Sen jalkeen arvo
poistetaan, jotta kiintolevylle vapautuisi lisad muistitilaa.

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

Seuraavat toiminnot eivat ole mahdollisia:

Liikealueen vaihto
PLC-nollapistesiirto
M118

Palettitiedostosta poistuminen

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Toisen tiedostotyypin valinta: Paina ohjelmanappainta VALITSE
TYYPPI ja sitten halutun tiedostotyypin ohjelmanappéinté, esim.
NAYTA H

Valitse haluamasi tiedosto

Palettitiedoston kasittely

@ Koneparametrissa 7683 maérittelet, toteutetaanko
palettitaulukko yksittaislauseajolla vain jatkuvalla ajolla
(katso ,, Yleiset kayttajaparametrit” sivulla 522).

Tiedostonhallinnan valinta jatkuvan lauseajon tai yksittéaislauseajon
kayttotavalla: Paina nappaintd PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen néytto: Paina ohjelmanéppaintd VALITSE
TYYPPl ja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla, vahvista ndppaimelld ENT

Palettitaulukon kasittely: Paina NC-kaynnistysnéappainta, jolloin TNC
kasittelee paletit koneparametrin 7683 asetuksen mukaisesti
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Nayttoalueen ositus palettitaulukon kasittelyssa

Jos haluat néhda samanaikaisesti ohjelman siséallon ja palettitaulukon,
valitse talléin nayttdalueen ositukseksi OHJELMA + PALETTI.
Toteutuksen aikana vasemmassa ndyton osassa esitetdaan ohjelmaa ja
oikeassa naytdn osassa palettia. Katsoaksesi ohjelman sisaltda ennen
toteutusta toimi seuraavasti:

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolindppaimilla se ohjelma, jota haluat tarkastella

Paina ohjelmanppaintd AVAA OHJELMA: Talldin TNC nayttaa
kuvaruudulla valittua ohjelmaa. Nyt voit selata ohjelmaa
nuolindppainten avulla

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanappaintd END PGM
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5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

Syo6ttdéarvo F on nopeus yksikdssd mm/min (tuuma/min), jolla tydkalun
keskipistetta liikutetaan rataliikkeessa. Suurin sallittu sy6ttéarvo voi
olla erilainen kullakin koneen akselilla, ja se maaritellaan
koneparametrin asetuksella.

Sisaansyotto
Syottoarvo voidaan maaritella T-lauseessa (tydkalukutsu) ja jokaisessa

paikoituslauseessa (katso , Tyokalun liikkeen ohjelmointi
koneistukselle” sivulla 175).

Pikaliike
Pikaliikkeelle maaritellaan syottéarvo G0O.

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu sy6ttdarvo on voimassa seuraavaan
lauseeseen, jossa ohjelmoidaan uusi syottdarvo. Jos uusi syottdarvo
on GO0 (pikaliike), seuraavassa koodin G01 siséltdvassa lauseessa patee
jalleen lukuarvolla ohjelmoitu syottoarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana sydttdarvoa voidaan muuntaa sydttdarvon
muunnoskytkmillla F.

Karan kierrosluku S

Karan kierrosluku S maéaritelladn kierroksina minuutissa (r/min) misséa
tahansa halutussa lauseessa (esim. tyOkalukutsun lauseessa).

Ohjelmoitu muutos

Halutessasi voit muuttaa koneistusohjelman S-lauseessa ohjelmoitua
karan kierroslukua:

S Karan kierrosluvun ohjelmointi: Paina
) aakkosnéppadimistdn nappéainta S

Syo6té sisaan uusi karan kierrosluku

Muutos ohjelmanajon aikana

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

Tyokalukorjauksen edellytys

Yleensa rataliikkeen koordinaatit ohjelmoidaan niin kuin tydkappaleen
piirustus on mitoitettu. Jotta TNC voi laskea tydkalun keskipisteen
radan, siis tehda myds tyokalukorjauksen, taytyy jokaiselle tydkalulle
asettaa pituus ja sade.

Tyokalutiedot voidaan syottada sisaan joko toiminnolla G99 suoraan
ohjelmassa tai erikseen tyokalutaulukossa. Kun sydtat sisdan
tyOkalutietoja taulukkoon, on kéytettavissa muitakin tyokalukohtaisia
tietoja. TNC huomioi kaikki maéaritellyt tiedot koneistusohjelman
aikana.

Tyokalun numero, tyokalun nimi

Jokainen tyokalu merkitddn numerolla O ... 254. Kun tydskentelet
tyOkalutaulukoiden avulla, voit kdyttdd suurempia numeroita ja lisaksi

antaa tyokalun nimen. Tydkalun nimi saa sisaltda enintdan 32 merkkia.

Tydkaluksi numero 0 on asetettu nollatydkalu, jonka pituus L=0 ja sdde
R=0. Tyokalutaulukoissa tulee tyokalu TO maaritella vastaavasti arvoilla
L=0 ja R=0.

Tyokalun pituus L
Tyokalun pituus L voidaan maérittaa kahdella tavalla:

Tyokalun pituuden ja nollatyékalun pituuden L 0 vélinen ero.
Etumerkki:

L>L0: Tyokalu on pidempi kuin nollaty6kalu
L<LO: Tyokalu on lyhyempi kuin nollatyokalu

Pituuden maaritys:
Aja nollatydkalu tyokaluakselin peruspisteeseen (esim.
tyokappaleen ylapinta Z=0)
Aseta tydkaluakselin ndyttd arvoon nolla (peruspisteen asetus)
Vaihda seuraava tyokalu
Aja tyokalu samaan peruspisteeseen kuin nollatydkalu

Nyt tyokaluakselin nayttd ilmoittaa tydkalun pituuseron
nollatydkaluun nahden

Ota arvo talteen nappaimelld , Hetkellisaseman tallennus” G99-
lauseeseen tai tyokalutaulukkoon

Pituuden L maaritys esiasetuslaitteen avulla

Syotat sisdan maaritetyn arvon suoraan tydkalun maarittelyssa G99 tai
tyokalutaulukossa.
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalun sade R

Ty6kalun séde R sydtetaan suoraan sisaan.

Pituuksien ja sdteiden Delta-arvot

Delta-arvot ilmoittavat tyokalujen pituuksien ja sateiden eroja.

Positiivinen Delta-arvo tarkoittaa tydvaraa (DL, DR, DR2>0). |
Koneistettaessa tydvarojen kanssa tyévara maaritelladn tyokalukutsun R

T ohjelmoinnin yhteydessa.

[35_

Negatiivinen Delta-arvo tarkoittaa alimittaa (DL, DR, DR2<0). Alimitta
syotetdan sisdan tyokalutaulukkoon tydkalun kulumisen johdosta.

Delta-arvo annetaan lukuarvona, T-lauseessa arvo voidaan maaritella 0
myos Q-parametrin avulla. |

Sisdansyottoalue: Delta-arvo voi olla enintddn + 99,999 mm.

,_
o
3
T A
o
Y

@ Tydkalutaulukosta otetut Delta-arvot vaikuttavat tyokalun DL<OT |_ -
graafiseen esitykseen. Sen sijaan esitys tyokappaleen S 1 _____ + yDL>0
simulaatiossa pysyy ennallaan.

T-lauseen Delta-arvot muuttavat simulaatiossa
tyokappaleen kokoa. Sen sijaan simuloitu tyokalun koko
pysyy ennallaan.

Tyokalutietojen sisaansyotto ohjelmaan

Koneistusohjelmassa tietyn tydkalun numero, pituus ja séde asetetaan
kertaalleen G99-lauseessa:

Valitse tydkalumaarittely: Paina nappaintd TOOL DEF

S Tyokalun numero: Tydkalun yksiselitteinen
DEF merkitseminen tyokalun numeron avulla

Ty6alun pituus: Pituuden korjausarvo
Tyokalun sdde: Sateen korjausarvo
I% Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon suoraan
dialogikenttaan: Paina haluamasi akselin
ohjelmanappainta.
Esimerkki
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon

Tydkalutaulukkoon voidaan maéaritella enintdan 30000 tydkalua ja
tallentaa niiden tiedot. Uuden taulukon avauksessa TNC:n asettamien
tyokalujen lukumaéara maaritelldan koneparametrilla 7260. Katso
editointitoiminnot mydhemmin tdssé kappaleessa. Jotta tydkalulle
voitaisiin syottda sisédn enemman korjaustietoja (tydkalun numeron
indeksointi), aseta koneparametriksi 7262 erisuuri kuin 0.

Tyokalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos
haluat asettaa indeksoituja tyokaluja, kuten esim. useampia
pituuskorjauksia kasittava astepora (Sivu 152)
kone on varustettu automaattisella tydkalunvaihtajalla

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

haluat tasoittaa koneistustyokierrolla G122 (katso ,,ROUHINTA
(Tyokierto G122)" sivulla 348)

haluat tydskennella koneistustyokierroilla G251...G254 (katso
, SUORAKULMATASKU (Tydkierto G251)" sivulla 296)

haluat tydskennella automaattisella leikkauspisteen laskennalla

Tyokalutaulukko: Standardityokalutiedot

Lyh. Sisdansyotot Dialogi
T Numero, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (esim. 5, indeksointi:  —
5.2)
NAME Nimi, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa Tyokalun nimi?
L Tyo6kalun pituuden L korjausarvo Tyokalun pituus?
R Tybkalun séateen R korjausarvo Tyokalun sdade R?
R2 Tybkalun séde R2 pyoristysjyrsimelle (vain kolmiulotteiselle Tyokalun sdde R2?
sadekorjaukselle tai koneistuksen graafiselle esitykselle
sédejyrsimelld)
DL Tydkalun pituuden Delta-arvo L Tyokalun pituuden tyoévara?
DR Tydkalun sateen R Delta-arvo Tyokalun sdteen tyovara?
DR2 Tydkalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun sdteen tyovara R2?
LCUTS Tyobkalun lastuamispituus tydkierrolle G122 Lastuamispituus tyokaluakselilla?
ANGLE Tyokalun maksimitunkeutumiskulma heilurimaisessa Maksimi tunkeutumiskulma?

sisddntunkeutumisessa tyokierroilla G122, G208 ja G251 ... G254

TL Tydkalun eston asetus (TL: sanasta Tool Locked = engl. Tyokalu Tkl estetty?

lukittu) Ky11d = ENT / Ei = NO ENT
RT Sisartydkalun numero — mikali saatavilla — korvaustyokaluna (RT: Sisartyokalu?

sanasta Replacement Tool = engl. vaihtotydkalu); katso myods

TIME2
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5.2 Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

TIME1l Tybdkalun maksimi kestoaika minuutteina. Tama toiminto on Maks. kestoaika?
konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttdohjeissa.

TIME2 Tyokalun maksimikestoaika T-kutsulla minuuteissa: Jos todellinen  Maks. kestoaika kutsulla TOOL
kestoaika saavuttaa tai ylittdd tdman arvon, niin seuraavan T- CALL?
kutsun yhteydessa TNC asettaa karaan sisartydkalun (katso myos
CUR.TIME)

CUR.TIME Tyokalun todellinen kestoaika minuuteissa: TNC laskee todellisen  Todellinen kdyttoaika?
kestoajan (CUR.TIME: sanasta CURrent TIME = engl. hetkellinen/
juokseva aika) kulun itsenaisesti. Kaytettaville tydkaluille voit
tarvittaessa antaa esimaaritellyn kayttoajan (jo kaytetty)

DOC Kommentti tyokalulle (enintéén 16 merkkia) Tyokalukommentti?

PLC Informaatio sille tydkalulle, die joka tulee siirtdd PLC:hen PLC-tila?

PLC-VAL Informaatio sille tydkalulle, joka tulee siirtdéd PLC:hen PLC-arvo?

PTYP Tyo6kalutyyppi vertailua varten paikkataulukossa Tyokalutyyppi paikkataulukolle?

NMAX Karan kierrosluvun rajoitus talle tyokalulle. Valvonnan kohteena Maksimikierrosluku [1/min]?
ovat sekéa ohjelmoitu arvo (virheilmoitus) etta kierrosluvun kasvu
potentiometrin kautta. Toiminto ei voimassa: syota sisdan —

LIFTOFF Maarittely, tuleeko TNC:n ajaa tyokalu irti positiivisen Tyokalun irtiajo Y/N ?
tyOkaluakselin suuntaan NC-pysadytyksen yhteydessa, jotta
eliminoidaan vapaapyoérinnéan jaljet muodolla. Jos méaritelldan Y,
TNC ajaa tyokalun 0.1 mm irti muodosta, kun tdma toiminto
aktivoidaan NC-ohjelmassa toiminnolla M 148 (katso ,, Tyokalun
automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa: M148"
sivulla 222)

P1 ... P3 Konekohtainen toiminto: Arvojen lahetys PLC:lle. Katso koneen Arvo?
kayttoohjekirjaa.

KINEMATIC Konekohtainen toiminto: Kulmajyrsinpaan kinematiikan kuvaus, Tdydentdva kinematiikan kuvaus?
jonka TNC huomioi aktiivisen koneen kinematiikan lisdksi

T-ANGLE Tyokalun karkikulma. Tata kaytetddn keskidporaustyokierrosta Karkikulma (Tyyppi DRILL+CSINK)?
(Tydkierto G240), jotta halkaisijan sisdansydttdarvosta voitaisiin
laskea keskityssyvyys

PITCH Tyokalun kierteen nousu (télla hetkella viela ilman toimintoa) Kierteen nousu (vain

tyokalutyyppi TAP)?
148

5 Ohjelmointi: Tydkalut @



Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot automaattista tyokalun

mittausta varten

% Tybkiertojen kuvaus automaattista tydkalun mittausta
varten: Katso kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirjaa,

5.2 Tyokalutiedot

kappale 4.

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

CuT Tydkalun terien lukumaara (maks. 20 teraa) Terien Tukumddra?

LTOL Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos  Kulumistoleranssi: Pituus?
sisdansyodtetty arvo ylitetdan, TNC estaa tydkalun kayton (Tila L).
Sisddnsyottoalue: 0 ... 0,9999 mm

RTOL Tydkalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos Kulumistoleranssi: Sdde?
sisddnsyotetty arvo ylitetddn, TNC estda tydkalun kayton (Tila L).
Sisdansyottdalue: 0 ... 0,9999 mm

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

TT:R-OFFS Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan keskipisteen ja Tyokalusiirtymda Sade?
tyOkalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Esiasetus: Tydkalun sade
R (Ndppain NO ENT saa aikaan R)

TT:L-OFFS Sademittaus: Tydkalun lisasiirtyméa parametrissa MP6530 Tyokalusiirtymd Pituus?
mittausneulan ylareunan ja tyokalun alareuna valilla. Esiasetus: O

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

RBREAK Tyokalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Sdde?

sisdansyodtetty arvo ylitetdan, TNC estaa tydkalun kayton (tila L).
Sisddnsyottoalue: 0 ... 0,9999 mm

Tyokalutaulukko: Taydentavat tyokalutiedot automaattista
kierrosluvun/syéttoarvon laskentaa varten

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

TYP Tyokalun tyyppi: Ohjelmandppain VALITSE TYYPPI (3. Tyokalun tyyppi?
ohjelmanappéinpalkki); TNC antaa naytolle ikkunan, jossa voit
valita ty6kalun tyypin Toiminnolle on télla hetkella varattu vain
tydkalutyypit DRILL (pora) ja MILL (jyrsin)

TMAT Tydkalun terdn materiaali: Ohjelmanappain VALITSE TERAN Tyokalun materiaali?
MATERIAALI (3. ohjelmanéppainpalkki); TNC antaa néytdlle
ikkunan, jossa voit valita TERAN MATERIAALIN

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

ohjelmanadppéinpalkki); TNC antaa naytolle ikkunan, jossa voit
valita lastuamisarvotaulukon
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot kytkevaa 3D-
kosketusjarjestelméaa varten (vain jos bitin 1 asetus
koneparametrissa MP7411 = 1, katso myos kosketusjarjestelman
tyokiertojen kasikirjaa)

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

CAL-0F1 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssa sarakkeessa olevan 3D- Kosketuspdan keskipistesiirtyma
kosketusjérjestelméan padakselin suuntaisen keskipistesiirtyman,  paaakselilla?
jos tyokalun numero on maaritelty kalibrointivalikolla

CAL-0F2 Kalibroinnissa TNC huomioi tdsséa sarakkeessa olevan 3D- Kosketuspddn keskipistesiirtyma
kosketusjarjestelman sivuakselin suuntaisen keskipistesiirtymén,  sivuakselilla?
jos tyokalun numero on maaritelty kalibrointivalikolla

CAL-ANG Kalibroinnissa TNC huomioi karan kulman, jonka mukaan 3D- Karan kulma kalibroinnissa?
kosketuspaa on kalibroitu, jos tydkalun numero on maéritelty
kalibrointivalikolla
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Tyokalutaulukoiden muokkaus

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

Tyokalutaulukon TOOL.T avaus:

Valitse haluamasi koneen kayttétapa

vokmLo Tybkalutaulukon valinta: Paina ohjelmanéappéinté
TYOKALU TAULUKKO

Ohjelmanappain ASKELMITTA asentoon , PAALLA"
[ET ] on

Muun halutun tyékalutaulukon avaus

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kdyttotapa.

Kutsu tiedostonhallinta.

MGT
Tiedostotyypin nayton valinta: Paina ohjelmanppainta
VALITSE TYYPPI
Tyypin .T tiedostojen ndyttd: Paina ohjelmanédppéinta
NAYTA .T

Valitse tiedosto tai syota sisdan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta nappaimella ENT tai
ohjelmanappéimelld VALITSE

Jos olet avannut tyokalutaulukon editointia varten, niin voit liikuttaa
kirkaskenttaa (kursoripalkkia) taulukon sisalla nuolindppaimilla tai
ohjelmanappaimilla haluamaasi paikkaan. Haluamassasi kohdassa voit
ylikirjoittaa sen hetkisen arvon tai sy6ttaa sisaan uuden arvon. Katso
muut editointitoiminnot seuraavasta taulukosta.

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

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot
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5.2 Tyokalutiedot

Taulukon alun valinta ALKUIN

Taulukon lopun valinta LoppuLN

II

Edellisen taulukkosivun valinta

]
H
<
c

Seuraavan taulukkosivun valinta

o
H
<
=

Tydkalun nimen etsinta taulukosta erst
Tyokalutietojen esitys sarakkeittain tai
tyokalun kaikkien tyokalutietojen esitys muoTo

yhdelld kuvaruudun nayttosivulla
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot Ohjelmanappain
Hyppy rivin alkuun RzvIN

ﬁ:l(il_l\l
Hyppy rivin loppuun RIVIN

LOil:IN

Kirkkaan taustakentan kopiointi

KOPIOI
NYKYINEN
ARVO

Kopioidun kentan sijoitus

LIITA
KOPIOITU
ARVO

Lisattavissa olevien rivien (tyokalujen) lisdys
taulukon loppuun

LISHA
LOPPUUN
N RIVIA

Lisaa indeksoidun tydkalun numeron rivi
olemassa olevan rivin jalkeen. Toiminto on
kaytettavissa vain, jos tyokalulle on
mahdollista asettaa useampia korjaustietoja
(koneparametri 7262 erisuuri kuin 0). TNC
lisda olemassa indeksin jalkeen
tyOkalutietojen kopion ja korottaa
indeksinumeroa yhdella. Kayttd: esim.
astepora useilla pituuskorjauksilla

LISHA
RIVI

Olemassa olevan rivin (tydkalun) poisto

POISTA
RIVI

Paikan numeron nayttd / ei nayttoa

TASKU-NR.
NAYTA
HIMMENNA

Kaikkien tyokalujen ndyttd / Vain niiden
tyokalujen naytto, jotka on tallennettu
paikkataulukkoon

TYOKALUT
NAYTA

1

Tyo6kalutaulukon lopetus:

Kutsu tiedostonhallinta ja valitse toisen tyypin tiedosto, esim.

koneistusohjelma

Ohjeita tyokalutaulukoille

Koneparametrilla 7266.x asetetaan, mitd maarittelyja
tyokalutaulukkoon voidaan tehda ja missa jarjestyksesséa ne

suoritetaan.

I:ﬂg_—, Voit ylikirjoittaa tyokalutaulukon yksittaisia sarakkeita tai
riveja jonkin toisen tiedoston tiedoilla. Alkuehdot:

Kohdetiedoston on oltava valmiiksi olemassa
Kopioitava tiedosto saa sisaltaa vain ylikirjoitettavat

(korvattavat) sarakkeet (rivit)

Yksittaiset sarakkeet tai rivit kopioidaan

ohjelmanappaimelld KORVAA KENTAT (katso
. Yksittaisen tiedoston kopiointi” sivulla 94).
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esiasetuslaitteessa ja siirretddn sen jalkeen TNC:hen. Huomioi
seuraavat toimenpiteet:

Kopioi TNC:hen tydkalutaulukko TOOL.T, esim. tiedoston TST.T
jalkeen

Kéynnista tiedonsiirto-ohjelma TNCremoNT
Perusta yhteys TNC:hen
Siirrd kopioitu tyokalutaulukko TST.T PC:hen

Redusoi tekstieditorin avulla niitad tiedoston TST.T riveja ja
sarakkeita, jotka tdytyy muuttaa (katso kuvaa ylla oikealla). Pida
talldin huoli siitd, ettd otsikkorivi ei muutu ja tiedot liittyvéat aina 8 iTNCo30 - THComd

ITNCcmd — WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.86
Connecting with iTNC538 (168.1.18@.23)

kyseiseen sarakkeeseen Tyékalun numero (Sarake T) ei saa olla Connection established with iTHC538, NG Softuware 348422 BBI
jUOkseva INC:N> put tst.t tool.t /m_

Valitse TNCremoNT:ssa valikkokohta <Lisatiedot> ja <TNCcmd>:
TNCcmd kdynnistyy

Siirtadksesi tiedoston TST.T TNC:hen syota sisaan seuraava kasky ja
paina Return (kuva keskella oikealla):

put tst.t tool.t /m

Yksittaisten tyokalutietojen ylikirjoitus "5
ulkoisesta PC:sta siirretyilla tiedoilla -
(]
HEIDENHAIN-tiedonsiirto-ohjelman TNCremoNT avulla voidaan BEGIN TST .T M g
halutut tyokalutiedot siirtda kaytannollisella tavalla ulkoisesta PC:sta T WNANE L R -
TNC:hen(katso , Tiedonsiirron ohjelmisto” sivulla 495). Tamé 1 +12.5 +3 ¢_U
menettely tulee eteen silloin, kun tydkalutiedot maaritetaan ulkoisessa ?END] 23,15 .3 N
:0
=
N
o

@ Tiedonsiirron yhteydessa ylikirjoitetaan vain ne
tyOkalutiedot, jotka on maaritelty kappaletiedostossa
(esim. TST.T). Kaikki muut taulukon TOOL.T tyokalutiedot
sailyvat muutttumattomana.
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5.2 Tyokalutiedot

Paikkataulukko ty6kalunvaihtajaa varten

@ Koneen valmistaja sovittaa paikkataulukon
toimintoymparistdn koneen mukaan. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

Automaattista tyokalunvaihtajaa varten tarvitaan paikkataulukko
TOOL_P.TCH. TNC hallitsee useampia paikkataulukoita mielivaltaisilla
tiedostonimilla. Ohjelmanajoa varten aktivoitava paikkataulukko
valitaan ohjelmanajon kayttotavalla tiedostonhallinnan avulla (tila M).
Jotta paikkataulukossa voitaisiin hallita useampia makasiineja
(paikkanumeron indeksointi), aseta parametrien 7261.0 - 7261.3 arvot
erisuuriksi kuin 0.

Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla

S Ty6kalutaulukon valinta: Paina ohjelmanéppéinté
TYOKALUTAULUKKO

S Paikkataulukon valinta: Paina ohjelmanéppéinta
PAIKKATAULUKKO

— Aseta ohjelmanappdin MUOKKAA asetukseen
[Ez ] on PAALLE
154

TYOKALUPAIKAN EDITOINTI Rl
TYOKALUN NUMERO?

-
B L —
7 PROBE s ‘
8 8 <
B s T
w1 *“L

127% SCNm1

8% S-IST 22:37

B +163.831 Y +38.163 2 +73.353
wa +0.000 *A +0.000 +B +0.000
wC +0.000 oeeosTS
S1 ©.8080 s
HETK . PR: 12 T 5 Z S 2500 F @ M5 /s 9 —
ALKUUN SIVU PALAUTA

LOPPULN ‘ sIVU

TYOKALU-
TAULUKKO

EPETOT PATKKA
(== TAULUKKO

LOPP
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Valitse paikkataulukko ohjelman tallennuksen/
editoinnin kayttotavalla

PGM
MGT

Kutsu tiedostonhallinta.

Tiedostotyypin nayton valinta: Paina ohjelmanppainta
VALITSE TYYPPI

Tyypin .TCH tiedostojen nayttd: Paina
ohjelmanappaintd TCH TIEDOSTOT (toinen
ohjelmanappainpalkki).

Valitse tiedosto tai syota sisdan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta nappaimella ENT tai
ohjelmanappaimelld VALITSE

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
P Tyo6kalupaikan numero tydkalumakasiinissa -
T Tybdkalun numero Tyokalun numero?
ST Tyokalu on erikoistydkalu (ST: sanasta Special Tool = engl. erikoistydkalu); Erikoistydkalu?
jos erikoistydkalu vie tilaa seka paikan edestéa ettd sen takaa, télldin estetddn
vastaava paikka sarakkeessa L (tila L)
F Palauta tyokalu aina takaisin samaan paikkaan makasiinissa (F: sanasta Fixed ~ Kiinted paikka?
= engl. maaratty) Kylld = ENT /
Ei = NO ENT
L Paikan esto (L: sanasta Locked = engl. Lukittu, katso myds saraketta ST) Paikka estetty
Ky11a = ENT /
Ei = NO ENT
PLC Tietoja, jotka tata tyOkalupaikkaa varten on vélitettava PLC:hen PLC-tila?
TNAME Tyokalun nimien naytto tiedostosta TOOL.T -
DOC Kommentin nayttd tyokalulle tiedostosta TOOL.T -
PTYP Tyo6kalun tyyppi. Koneen valmistaja on méaaritellyn toiminnon. Katso koneen  Tydkalutyyppi
dokumentaatiota. paikkataulukolle?
P1 ... P5 Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen Arvo?
dokumentaatiota.
RSV Paikkavaraukset hyllymakasiinille Paikka varattu:

Ky114=ENT/Ei = NOENT

LOCKED_ABOVE

Hyllymakasiini: Ylapuolisen paikan esto

Yladpuolisen paikan esto?

LOCKED_BELOW

Hyllymakasiini: Alapuolisen paikan esto

Alapuolisen paikan esto?

LOCKED LEFT

Hyllymakasiini: Vasemmanpuolisen paikan esto

Vasemmanpuolisen paikan
esto?

LOCKED_RIGHT

Hyllymakasiini: Oikeanpuolisen paikan esto

Oikeanpuolisen paikan
esto?
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5.2 Tyokalutiedot

Paikkataulukon editointitoiminnot

o
=
)
3

)

S

o
]
°

o

5

Taulukon alun valinta ALK

Taulukon |OpUﬂ valinta LOPPUUN

II

Edellisen taulukkosivun valinta

]
H
<
€

Seuraavan taulukkosivun valinta

I}
H
<
E

Paikkataulukon uudelleenasetus PALALTA
i

Hyppy seuraavan rivin alkuun R —

RIVI

Sarakkeen tydkalun numero T PALLY
SARAKE

uudelleenasetus T
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Tyokalutietojen kutsu

Tyodkalukutsu TOOL CALL ohjelmoidaan koneistusohjelmassa
seuraavilla sisaansyo6tailla:

Valitse tydkalun kutsu ndppaimella TOOL CALL

p— Tyokalun numero: Sy6td sisdan tydkalun numero tai

nimi. Tyokalu on asetettu etukateen G99-lauseessa tai
tydkalutaulukossa. TNC asettaa tydkalun nimen
automaattisesti lainausmerkeissa. Nimet perustuvat
aktiiviseen tyokalutaulukkoon TOOL.T tehtyihin
sisaansyottoihin. Kutsuaksesi tydkalun muilla
korjausarvoilla sydta sisadn myos tyokalutaulukossa
madritelty indeksi desimaalipisteen jalkeen

Karan akselisuunta X/Y/Z: Tydkaluakselin
sisdansyottod

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

Syottoarvo F: Syotd sisaan sydttéarvo suoraan, tai
anna TNC:n laskea se, jos tyOskentelet
lastuamistietojen taulukon avulla. Paina sita varten
ohjelmanappéintd F AUTOM. LASKENTA. TNC
rajoittaa sydttdarvon , hitaimman akselin”
maksimiarvoon (koneparametrin 1010 asetus). F
vaikuttaa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
paikoituslauseen tai maarittelet uuden syottdarvon
TOOL CALL -lauseessa

Tyokalun pituuden tydvara DL: Tyokalun pituuden
Delta-arvo

Tyokalun sdteen tyodvara DR: Tyokalun sateen Delta-
arvo

Tyokalun sdteen tyovara DR2: Tydkalun sateen 2
Delta-arvo

Esimerkki: Ty6kalukutsu

Kutsutaan tyokalua numero 5 tyokaluakselilla Z karan kierrosluvulla
2500 r/min ja sy6ttonopeudella 350 mm/min. Tydkalun pituustydvara
ja tyOkalun sédetydvara 2 ovat 0,2 ja 0,005, tyokalun sateen alimitta on
T mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

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

Esivalinta tyokalutaulukoilla

Jos asetat tyokalutaulukot, niin G51-lauseessa tulee eteen esivalinta
seuraavaa asetettavaa tyokalua varten. Sitd varten sy6té sisaan
tyokalun numero tai Q-parametri, tai tydkalun nimi lainausmerkeissa.
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalunvaihto

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

Tyokalunvaihtoasema

Tydkalunvaihtoasemaan saapumisen tulee tapahtua tormaysvapaasti.

Lisatoiminnoilla M91 ja M92 voit sy6ttaa sisdan koneelle kiintedn
tybkalunvaihtoaseman. Jos ohjelmoit ennen ensimmaista
tyokalukutsua TO0, silloin TNC siirtaa kiinnitysvarren karan akselilla
sellaiseen asemaan, joka riippuu tydkalun pituudesta.

Manuaalinen tydkalun vaihto
Ennen manuaalista tyokalun vaihtoa kara pysaytetaan ja tyokalu
ajetaan tydkalunvaihtoasemaan:

Aja ohjelmoituun tydkalunvaihtoasemaan

Ohjelmankulun keskeytys, katso , Koneistuksen keskeytys”, sivu
478

Vaihda tydkalu
Ohjelmankulun jatkaminen, katso , Ohjelmanajon jatkaminen
keskeytyksen jalkeen”, sivu 480

Automaattinen tyokalun vaihto

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

158
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Automaattinen tydkalun vaihto kestoajan ylittyessa: M101

@ M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

Kun tyokalun kestoaika TIME2 saavutetaan, TNC vaihtaa
automaattisesti tilalle sisartyokalun. Sita varten taytyy ohjelman alussa
aktivoida lisatoiminto M101. Toiminnon M101 voimassaolo voidaan
peruuttaa toiminnolla M102.

Automaattinen tyokalunvaihto tapahtuu
kestoajan ylittymisen jalkeisen seuraavan NC-lauseen jalkeen, tai

viimeistaan yhden minuutin kuluttua kestoajan ylittymisesta
(laskenta vastaa 100%:n nopeusasetusta)

% Jos kestoaika umpeutuu M120-toiminnon (lauseen
esikatselu) ollessa voimassa, TNC vaihtaa tydkalun vasta
sen lauseen jalkeen, jossa sddekorjaus peruutetaan RO-
lauseella.

TNC toteuttaa automaattisen tyokalunvaihdon myds
silloin, kun vaihtoajankohdan hetkella ollaan juuri
toteuttamassa koneistustyokiertoa.

TNC ei toteuta automaattista tydkalunvaihtoa, mikali
ollaan toteuttamassa tyokalunvaihto-ohjelmaa.

Alkuehdot standardi-NC-lauseille sadekorjauksella G40, G41, G42

Sisartyokalun sateen tulee olla sama kuin alunperin asetetun tydkalun
sdde. Jos sateet eivat ole samat, TNC nadyttaa viestia ja eika vaihda
tyOkalua.
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5.3 Tyokalukorjaus

5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

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

Kun koneistusohjelma laaditaan suoraan TNC:lle, tydkalun sédekorjaus
vaikuttaa vain koneistustasossa. Talldin TNC huomioi enintaan viisi
akselia mukaanlukien kiertoakselit.

Tyokalun pituuskorjaus

Tydkalukorjaus pituudelle vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan ja sita
liikutetaan karan akselilla. Se peruutetaan, mikali kutsutun tyokalun
pituudeksi on maaritelty L=0.

Jos positiivisen arvon kasittava pituuskorjaus peruutetaan
@5 tyokalukutsulla T0, tyckalun ja tydkappaleen vélinen
etaisyys pienenee.

Tybkalukutsun TOOL CALL jalkeen tyokalun ohjelmoitu
likepituus karan akselilla muuttuu vanhan ja uuden
tyokalun valisen pituuseron verran.

Pituuskorjauksessa huomioidaan Delta-arvot T-lauseesta etta
tyokalutaulukosta.

Korjausarvo =L+ DLTOOL CALL + DLTAB ja

L: Tyo6kalun pituus L G99-lauseesta tai
tyOkalutaulukosta

DL to0oL cALL: Tyévara DL pituudelle T-lauseesta (paikoitusnaytto
ei huomioi)

DL 1pg: Tybvara DL pituudelle tyokalutaulukosta

160
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Tyokalun sadekorjaus

Tyokalun liikkkeen ohjelmalause siséltaa

RL tai RR sadekorjaukselle
R+ tai R- sadekorjaukselle akselisuuntaisessa siirtoliikkeessa
RO, jos sadekorjausta ei suoriteta

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tydkalu kutsutaan ja sité liikutetaan
suoran lauseessa koneistustasossa koodilla RL tai RR.

5.3 Tyokalukorjaus

@ TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:

ohjelmoit paikoituslauseen koodilla RO
suoritat muodon jaton toiminnolla DEP
ohjelmoit koodin PGM CALL

valitset uuden ohjelman kaskylla PGM MGT

Sadekorjauksessa huomioidaan Delta-arvot sekéd TOOL CALL-lauseesta
ettd tyokalutaulukosta:

Korjausarvo =R+ DRTOOL CALL T DRTAB ja

R: Tybkalun séde R saadaan TOOL DEF-lauseesta tai
tyOkalutaulukosta

DR 1001 CALL: Tybvara DR sateelle TOOL CALL-lauseesta
(paikoitusnayttd ei huomioi)

DR 7R: Ty6vara DR séteelle saadaan tydkalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: RO

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

Kayttd: Poraus, esipaikoitus.
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5.3 Tyokalukorjaus

Rataliikkeet sadekorjauksella: G42 ja G41

G42 Tyokalu liikkuu muodosta oikealla
G41 Tyokalu liikkuu muodosta vasemmalla v A

Tydkalun keskipiste on nain tydkalun sédteen mukaisella etéisyydella
ohjelmoidusta muodosta. , Oikealla” ja , vasemmalla” tarkoittaa
tyokalun sijaintia liikesuuntaan nahden pitkin tytkappaleen muotoa.
Katso kuvia oikealla.

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

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

ol |

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

Ensimmaéisessa sadekorjauksen G42/G41 sisaltavassa
lauseessa ja peruutuksessa G40-koodilla TNC paikoittaa Y A
tyokalun aina kohtisuorasti ohjelmoituun alku- tai
loppupisteeseen. Paikoita nainollen tydkalu jo ennen
ensimmaista muotopistetta tai vasta viimeisen
muotopisteen jalkeen, jotta muoto ei vahingoitu.

Sadekorjauksenn sisaansyotto
Sadekorjaus syotetdan sisaan GO1-lauseessa:

Tydkalun liikke ohjelmoidun muodon vasemmalla -
e41 puolella: Valitse G41-toiminto tai @

5

Tyokalun liike ohjelmoidun muodon oikealla puolella:

642 Valitse G42-toiminto tai
Tydkalun liike ilman sadekorjausta tai sédekorjauksen
G40 peruutus: Valitse G40-toiminto
m Lauseen loppu: Paina nappaintd END
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Sadekorjaus: Nurkan koneistus

Ulkonurkat:

Kun olet ohjelmoinut sddekorjauksen, niin TNC ohjaa tydkalua
ulkonurkissa pitkin liittymakaarta tai suoraa (valinta koneparametrilla
MP7680). Tarvittaessa TNC pienentaa ulkonurkissa syottdarvoa,
esim. suurissa suunnanvaihtoliikkeissa.

Sisanurkat:

Sisanurkissa TNC laskee leikkauspisteen tydkalun radoille, joilla
tyokalun keskipistetta sadekorjattuna ajetaan. Tasta pisteesta
tyOkalu jatkaa seuraavaa muotoelementtia pitkin. Nain tyokappale ei
vahingoitu sisanurkissa. Siita seuraa, ettd tydkalun sadetté ei saa
tietyilla muodoilla valita kuinka suureksi hyvansa.

5.3 Tyokalukorjaus

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

Nurkan koneistus ilman sidekorjausta
Koneistuksessa ilman sadekorjausta voit vaikuttaa tyokalun rataan ja

syottdarvoon tydkappaleen nurkissa lisdtoiminnolla M90, katso
»Nurkan tasoitus: M90", sivu 209. @ @l
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tyokalun suuntauksella

3D-korjaus

ta:

an jyrsin

5.4 Keh

5.4 Kehan jyrsinta: 3D-korjaus
tyokalun suuntauksella

Kayttd

Kehéan jyrsinndssa TNC siirtaa tyokalun kohtisuorasti liikesuunnan
suhteen Delta-arvon maaralla DR (tydkalutaulukko ja T-lause).
Korjaussuunta asetetaan sadekorjauksella G41/G42 (katso kuvaa ylla
oikealla, liikesuunta Y+).

Jotta TNC voisi saavuttaa esimaaritellyn tyokalun suuntauksen, taytyy
aktivoida toiminto M128 (katso , Tyokalun kérjen aseman séilytys
ennallaan kaantdakselin paikoituksessa (TCPM): M128
(Ohjelmaoptio 2)” sivulla 228) ja sen jalkeen tydkalun sédekorjaus.
Talléin TNC paikoittaa koneen kiertoakselit automaattisesti niin, etta
tyOkalu saavuttaa kiertoakselin koordinaattien avulla maaritellyn
tyokalun suuntauksen voimassa olevalla korjauksella.

@ Tama toiminto on mahdollinen vain koneissa, joille
voidaan maaritella kaantoakselin konfiguraation
avaruuskulma. Katso koneen kayttdohjekirjaa

TNC ei voi paikoittaa kiertoakseleita automaattisesti
kaikissa koneissa. Katso koneen kayttoohjekirjaa.

@5 Tormaysvaara!

Koneissa, joiden kiertoakselit mahdollistavat vain rajatun
liikealueen, saattaa automaattisten paikoitusten
yhteydessa tapahtua liikkeita, jotka vaativat poydan
kiertamista. Huomioi talldin koneistuspaan tormaysvaara
tyOkappaleeseen tai kiinnittimeen.

Tyo6kalun suuntaus GO1-lauseessa voidaan maaritella myohemmin
esitettavalla tavalla.

Esimerkki: Tyokalun suuntauksen maarittely koodilla M128 ja
kiertoakselin koordinaateilla

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

N20 M128 *

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

164

Esipaikoitus
M128:n aktivointi
Sadekorjauksen aktivointi

Kiertoakselin asetus (tyokalun suuntaus)
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen
taulukoilla

Ohje

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella TNC
tyoskentelyyn lastuamistietojen taulukoilla.

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

Sisaansyottomahdollisuudet

Lastuamistietojen taulukoiden avulla, joissa asetetaan halutut
tyOkappaleen ja tydkalun materiaalien yhdistelmat, TNC voi
lastuamisnopeuden V¢ ja ratasyodttoarvon f; perusteella laskea karan
kierrosluvun S ja ratasyottonopeuden F. Laskennan edellytyksena on,
ettd olet maaritellyt ohjelmassa tydkappaleen materiaalin ja
tyOkalutaulukossa erilaiset tydkalukohtaiset ominaisuudet.

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

Lastuamistietotaulukon editointitoiminnot Ohjelmanappain

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

5 4 MILL  HSS PRO1

AWON=O—-

DATEl: PRO1.CDT

NR WMAT TMAT Vel F1
2 ST65 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

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

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z S1273 F305

Rivin ||Says LISAA

RIVI

5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Rivin pOiStO POISTA

RIVI

Seuraavan rivin alun valinta P

RIVI

Taulukon jérjestely LAJITTELE
Kirkastaustaisen kentan kopiointi (2. Kopor
ohjelmanappainpalkki) Y
Kopioidun kentan sijoitus (2. T
ohjelmanappéinpalkki) e
Taulukkomuodon editointi (2. —

ohjelmanappainpalkki) evTToINTI
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Tyokappaleen materiaalien taulukko

Tydkappaleen materiaalit maaritelladn taulukossa WMAT.TAB (katso
kuvaa ylla oikealla). WMAT.TAB on normaalisti tallennettuna
hakemistossa TNC:\ ja se voi siséltdad mielivaltaisen maaran
materiaalien nimia. Materiaalien nimet voivat siséltda enintéan 32
merkkia (myo6s valilyonti). TNC nayttda sarakkeen NAME sisaltod, kun
maarittelet tydkappaleen materiaalia ohjelmassa (katso seuraavaa
kappaletta).

I% Jos muutat standardia materiaalitaulukkoa, se taytyy

kopioida toiseen hakemistoon. Muuten

ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat
HEIDENHAIN-standarditiedoilla. Maarittele sitten polku
tiedostossa TNC.SYS avainsanalla WMAT= (katso
. Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS", sivu 171).

Valttadksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi
tiedosto WMAT.TAB saanndllisin valiajoin.

Tyokappaleen materiaalin maarittely NC-ohjelmassa

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

SPEC
FCT
VALINTA
IKKUNA

Ota esiin ohjelmanéappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Tydkappaleen materiaalin ohjelmointi: Paina
kayttotavalla Ohjelman tallennus ja editointi
ohjelmanappainta WMAT.

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

Tyb6kappaleen materiaalin valinta: Siirra kirkaskentta
nuolindppaimilld haluamasi taulukkomuodon kohdalle
ja vahvista se painamalla ndppaintd ENT. TNC poimii
t&man materiaalin WMAT-lauseeseen

Dialogin lopetus: Paina nappaintd END
Jos muutat ohjelmassa olevaa WMAT-lausetta, TNC

antaa virheilmoituksen. Tarkista, ovatko TOOL CALL -
lauseeseen tallennetut lastuamistiedot vield voimassa.

&
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KASIKAYTTO

OHJELMA TAULUKON EDITOINTI

NIMI 7

" B
° Werkz.-Stahl 1.2519 \
1 14 NiCr 14  Einsatz-Stahl 1.5752
2 142 W 13 Uerkz.-Stahl 1.2562 5
3 1S CINi 6 Einsatz-Stahl 1.5818
a 16 CrMo 4 4 Baustahl 1.7337 ‘!)
5 16 MnCr 5 Einsatz-Stahl 1.7131
5 17 MOV 8 4  Baustahl 1.5408 T
7 18 CrNi 8  Einsatz-Stahl 1.5820 +”b
s 19 tn 5 Baustahl 1.0482
) 21 MnCr 5 Werkz.-Stahl 1.2162
10 26 CrMo 4 Baustahl 1.7218
11 28 NiCrMo 4 Baustahl 1.6513
12 30 CrMou 8  Vers.-Stahl 1.7707
13 30 CrNiMo 8 UVers.-Stahl 1.6580
14 31 CrMo 12 Nitrier-Stahl 1.8515
15 31 CrMov 8 Nitrier-Stahl 1.8519
15 32 CrMo 12 Verg.-Stahl 1.7381
17 34 CrAl 6 Nitrier-Stahl 1.8504
18 34 CrAlMo 5 Nitrier-Stahl 1.8507 DEEENCETS
18 34 CrAlNi 7 Nitrier-Stahl 1.8550
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Tyokalun teramateriaalien taulukko

Teran materiaali maaritellaén taulukossa TMAT.TAB. TMAT.TAB on
normaalisti tallennettuna hakemistossa TNC:\ ja se voi sisaltaa
mielivaltaisen méaran materiaalien nimia (katso kuvaa ylla oikealla).
Materiaalien nimet voivat sisaltaa enintddn 32 merkkia (myds
valilyonti). TNC nayttaa sarakkeen NAME sisaltdd, kun méaarittelet
tyOkalun materiaalia tydkalutaulukossa TOOL.T.

@ Jos muutat standardia materiaalitaulukkoa, se taytyy
kopioida toiseen hakemistoon. Muuten
ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat
HEIDENHAIN-standarditiedoilla. Maarittele sitten polku
tiedostossa TNC.SYS avainsanalla TMAT= (katso
»Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS", sivu 171).

Valttaaksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi
tiedosto TMAT.TAB saanndllisin valiajoin.

Lastuamistietojen taulukko

Tydkappaleen/tyokalun materiaaliyhdistelmat maaritelldan niihin
liittyvien lastuamistietojen kanssa taulukkoon nimella .CDT (engl.
cutting data file: Lastuamistietojen taulukko; katso kuvaa keskella
oikealla). Sisddnsyotot lastuamistietojen taulukkoon ovat vapaasti
konfiguroitavissa. Pakollisten sarakkeiden NR, WMAT ja TMAT lisaksi
TNC voi kasitella nelja erilaista lastuamisnopeuden (V)/sy6ttdarvon (F)
yhdistelmaa.

Hakemistossa TNC:\ on tallennettuna vakiolastuamistietojen taulukko
FRAES_2.CDT. Voit editoida ja tdydentaa tiedostoa FRAES_2.CDT
mielesi mukaan tai lisdtd haluamasi maaran uusia lastuamistietojen
taulukoita.

% Jos muutat standardia lastuamistietojen taulukkoa, se
taytyy kopioida toiseen hakemistoon. Muuten
ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat
HEIDENHAIN-standarditiedoilla (katso
»Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS", sivu 171).

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

Valttééksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi
lastuamisarvotaulukot saanndllisin valiajoin.
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e HM beschichtet =
1 ] HM beschichtet
2 He-Pas HM beschichtet 5
3 HsS
s HSSE-Cos  HSS + Kobalt
s HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt T
2 HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet *”L
s HSSE/TiN  TiN-beschichtet
s HT-P15 cermet
10 HT-M15 cermet
11 HU-K1S HM unbeschichtet
12 Hu-K2S HM unbeschichtet
12 HU-PZS HM unbeschichtet
14 HU-P35 HM unbeschichtet
15 Hartmetall Uollhartmetall
tENDI
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° HSSE/TiN ) 0,015 55 2,020 =
1 st 33-1 HSSE/TiCN ) 0,015 55 o020
2 st a3-1 HC-P25 100 e,zee 130  @,250 5
2 st 37-2 HSSE-Cos 20 0,025 as o030
a st a7-2 HSSE/Ti0N 0 0,018 55 e,020 4!)
s st 37-2 HC-PZS 10 e,zoe 130 @,z50
s st se-2 HSSE/TiN ) 0,018 55 o020 T
7 st se-z HSSE/TiCN a0 0,015 55 2,020 *"b
s st se-2 HC-P25 10 e,zoe 130 @,250
s st ge-2 HSSE/TIN ) 0,015 =5 0,020
10 st se-2 HSSE/TiCN 40 0,018 &5 o020
11 st ge-2 HC-PZ5 100 e,zee 130  @,250
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Uuden lastuamistietotaulukon maarittely
Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapa.
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintda PGM MGT.

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

Syo6té sisdan tiedoston nimi ja tiedostotyyppi .CDT, vahvista
nappaimella ENT

TNC avaa standardilastuamistietojen taulukon tai esittaa
nayttdalueen oikeanpuoleisessa puoliskossa erilaisia
taulukkomuotoja (konekohtainen), jotka eroavat toisistaan
erisuurten lastuamisnopeus/syottdarvo-yhdistelmien lukumaaran
osalta. Siirra talléin kursoripalkki nuolindppaimilla haluamasi
taulukkomuodon kohdalle ja vahvista se painamalla ndppéainta ENT.
TNC luo uuden tyhjan lastuamistietojen taulukon

Tarvittavat maarittelyt tyokalutaulukossa

Tyokalun sade — Sarake R (DR)
Hammasluku (vain jyrsintyokaluilla) — Sarake CUT.
Tydkalutyyppi — sarake TYYPPI

Tydkalutyyppi vaikuttaa ratasydttonopeuden laskentaan:
Jyrsintatyokalut F =S - f; -z

Kaikki muut tyékalut: F = S - f

S: Karan kierrosluku

f7: Sy6ttd per hammas

fu: Syottd per kierros

z: Hampaiden lukumaara

Tydkalun materiaali — Sarake TMAT

Lastuamistietotaulukon nimi, jota kaytetaan télle tydkalulle — Sarake
CDT

Tyokalutyyppi, tydkalun materiaali ja lastuamistietotaulukko valitaan
ohjelmanappaimella (katso , Tydkalutaulukko: Taydentavat
tyOkalutiedot automaattista kierrosluvun/syottdarvon laskentaa
varten”, sivu 149).

5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla
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Toimenpiteet tyoskentelyssa automaattisella
kierrosluvun/syéttoarvon laskennalla

1 Kun ei vield syOtetty sisddn: Syota sisadn tydkappaleen materiaali
tiedostoon WMAT.TAB

2 Kun ei viela syotetty sisaan: Syota sisaan teran materiaali
tiedostoon TMAT.TAB

3 Kun ei viela sydtetty sisdan: Syota sisaan tyokalutaulukkoon kaikki
lastuamistietojen laskentaan vaadittavat tyOkalukohtaiset tiedot:

Tybkalun sade
Hampaiden lukumaara
Tyokalun tyyppi
Tyo6kalun terdn materiaali
Tybkalua koskeva lastuamistietojen taulukko
4 Kun eivielad syotetty sisaan: Syota siséan lastuamistiedot haluttuun
lastuamistietojen taulukkoon (CDT-Datei)

5 Kayttdtapa Testaus: Aktivoi se tyokalutaulukko, josta TNC:n tulee
poimia tyokalukohtaiset tiedot (tila S)

6 NC-ohjelmassa: Maarittele tyokappaleen materiaali
ohjelmanappaimen WMAT avulla

7 NC-ohjelmassa: Kaynnista ohjelmanappaimen avulla karan
kierrosluvun ja syottdarvon automaattinen laskenta TOOL CALL -
lauseessa

Taulukkorakenteen muutos

Lastuamistietojen taulukot ovat TNC:lle nk. ,vapaasti maariteltavia
taulukoita”. Vapaasti maariteltavien taulukoiden muotoa voidaan
muuttaa rakenne-editorilla.

@ TNC pystyy kasittelemaan enintdan 200 merkkia per rivi ja
enintaan 30 merkkia sarake.

Jos liséat olemassa olevaan taulukkoon jalkiikateen uuden
sarakkeen, TNC ei siirrd aiemmin sisaansyotettyja arvoja
automaattisesti.

Rakenne-editorin kutsu

Paina ohjelmanappaintd EDITOI FORMAATTI (2. ohjelmanappaintaso)
TNC avaa editointi-ikkunan (ks. kuvaa oikealla), jossa
taulukkorakennetta esitetdan ,,um 90° kierrettynd”. Yksi rivi editointi-
ikkunassa maérittelee yhden sarakkeen kyseisessa taulukossa. Katso
rakennekaskyn merkitys (otsikkorivien maarittely) viereisesta
taulukosta.
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Rakenne-editorin lopetus

Paina nappaintd END. TNC muuntaa taulukossa valmiiksi tallennettuna
olevat tiedot uuteen muotoon. Ne elementit, joita TNC ei pysty
muuntamaan uuteen muotoon, naytetdan merkinnalla # (esim. jos
sarakkeen leveys on pienentynyt).

Rakennekasky Merkitys

NR Sarakkeen numero
NAME Sarakekuvaus
TYP N: Numeerinen sisdansyottod

C: Aakkosnumeerinen sisdansyotto

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

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

ENGLISH Kieliriippuvaiset dialogit enintdan (maks. 32
merkkia)
HUNGARIA
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Tiedonsiirto lastumistietojen taulukosta

Kun tulostat tiedoston tiedostotyypistad .TAB tai .CDT ulkoisen
tiedonsiirtoliitannan kautta, TNC tallentaa taulukon rakennemaarittelyt
muistiin. Rakennemaarittely alkaa riviltda #STRUCTBEGIN ja paattyy
riville #STRUCTEND. Katso yksittaisten avainsanojen merkitykset
taulukosta , Rakennekasky” (katso , Taulukkorakenteen muutos”, sivu
169). Koodin #STRUCTEND jalkeen TNC tallentaa taulukon varsinaisen
sisallon.

Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS

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

% Tiedoston TNC.SYS on oltava hakemistojuuressa TNC:\ .

Sisaansyotot

TNC.SYS Merkitys

WMAT= Tybdkappalemateriaalitaulukon polku
TMAT= Ty6kalumateriaalitaulukon polku
PCDT= Lastuamistietotaulukon polku

Esimerkki TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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6.1 Tyokalun liikkeet

6.1 Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

Tybkappaleen muoto koostuu yleensa useammista
muotoelementeista kuten suorista ja kaarista. Ratatoiminnoilla
ohjelmoidaan tyokalun liikkeet suorille ja kaarille.

Lisatoiminnot M

TNC:n lisdtoiminnoilla ohjaat

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jaahdytysnesteen
syottoa

tyOkalun ratakayttaytymista

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

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

Kappaleessa 9 on kuvattu ohjelmointitoimenpiteet aliohjelmille ja
ohjelmanosatoistoille.

Ohjelmointi Q-parametreilla

Koneistusohjelmassa lukuarvojen sijasta voidaan kayttda Q-
parametreja: Q-parametrin lukuarvo osoitetaan toisessa paikassa. Q-
parametrien avulla voidaan myds ohjelmoida matemaattisia toimintoja,
jotka ohjaavat ohjelmanajoa tai kuvaavat muotoa.

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

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

Tyokalun liikkeen ohjelmointi koneistukselle

Koneistusohjelman laadinta tapahtuu ohjelmoimalla tydkappaleen
muodon yksittdisten elementtien ratatoiminnot peréajalkeen. Talldin
yleensa maaritelladn muotoelementin loppupisteen koordinaatit
piirustuksen mukaisesti. Naiden koordinaattimaarittelyjen,
tyOkalutietojen ja sadekorjausten perusteella TNC laskee tydkalun
todellisen likkeradan.

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

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet

Ohjelmalause sisaltaa koordinaattimaarittelyn: TNC ajaa tytkalua
ohjelmoidun koneistusakselin suuntaisesti.

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

Esimerkki:

N50 GOO X+100 *

N50 Lausenumero
GO00 Ratatoiminto , Suora pikaliikkeelld”
X+100 Loppupisteen koordinaatit

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

Liikkeet paatasoissa

Ohjelmalause sisaltaa kaksi koordinaattimaarittelya: TNC ajaa tyokalua
ohjelmoidussa koneistustasossa.

Esimerkki:

N50 GOO X+70 Y+50 *

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

Kolmiulotteinen liike

Ohjelmalause siséltédd kolme koordinaattiméarittelya: TNC ajaa
tyOkalun kolmiulotteisesti ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *
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6.2 Ratatoimintojen perusteet

Useamman kuin kolmen koordinaatin maarittely

TNC voi ohjata samanaikaisesti enintdan viittd akselia. Viiden akselin
koneistuksessa liikkuvat samanaikaisesti esimerkiksi kolme lineaarista
akselia ja kaksi kiertoakselia.

Taman tyyppiset koneistusohjelmat tuodaan yleensd CAD-
jarjestelmasta, eika niita voi laatia koneella.

Esimerkki:

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

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

Ympyrit ja ympyréankaaret

Ympyraliikkeissa TNC ajaa kahta koneen akselia samanaikaisesti:
Tyodkalu liikkuu tyokappaleen suhteen ympyrankaaren mukaista rataa.
Ympyraliikkeille voidaan maaritellda ympyran keskipiste.

Ympyrankaarien rataliikkeissd ympyra ohjelmoidaan paatasossa:
Paataso maaritelladn tyokalukutsun yhteydessa karan akselin
asetuksen kautta:

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

I% Ympyrat, jotka eivat ole paatason suuntaisia,
ohjelmoidaan myds toiminnolla , Koneistustason kaanto”
(katso ,,KONEISTUSTASO (Tyokierto G80,
Ohjelmaoptio 1)”, sivu 403) tai Q-parametreilla (katso
. Periaate ja toimintokuvaus”, sivu 432).

Kiertosuunta ympyrankaariliikkeissa

Ympyrankaarille ilman tangentiaalista lityntaa toiseen
muotoelementtiin maaritelldan kiertosuunta seuraavilla toiminnoilla:

Kierto myotapaivaan: G02/G12
Kierto vastapaivaan G03/G13
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Sadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa maaritellddn
ensimmainen muotoelementti. Sddekorjaus ei saa alkaa ympyraradan
lauseessa. Ohjelmoi se etukateen suoran liikkeen lauseessa (katso

. Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit”, sivu 182).

Esipaikoitus

Paikoita tyokalu koneistusohjelman alussa niin, etta valtetaan tyokalun
tai tydkappaleen vahingot.
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6.3 Muotoon a

6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

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

= Ohjelmoitu ilman sddekorjausta

" Muotoonajo mahdollinen térmaamatta

 Lahelld ensimmaistd muotopistetta

Esimerkki

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

Esnsimmainen muotopiste

Tyokalun liike ensimmaiseen muotopisteeseen ohjelmoidaan
sadekorjauksella.

Ajo alkupisteeseen karan akselilla

Ajettaessa alkupisteeseen on tyokalu ajettava karan akselin suunnassa
tyoskentelykorkeudelle. Jos on olemassa térméysvaara, aja karan
akseli erikseen alkupisteeseen.

NC-esimerkkilauseet
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Loppupiste
Vaatimuksen loppupisteen valinnalle:

= Muotoonajo mahdollinen térméaamatta

I Lahella viimeistd muotopistetta

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

Esimerkki

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

Loppupisteesta poistuminen karan akselilla:

Poistuttaessa loppupisteestad ohjelmoidaan karan akseli erikseen.
Katso kuvaa keskellé oikealla.

NC-esimerkkilauseet
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6.3 Muotoon a

Yhteiset ja lahto- ja loppupisteet

Yhteiselle 1aht6- ja loppupisteelle ei ohjelmoida lainkaan sddekorjausta.

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

Esimerkki

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

Tangentiaalinen muotoon ajo ja muodon jatto

Koodilla G26 (kuva keskella oikealla) voit ajaa tangentiaalisesti
tyOkappaleeseen ja koodilla 627 (kuva alhaalla oikealla) voit poistua
poistua tangentiaalisesti tydkappaleesta. Nain valtat jyrsinterien
jattdmat jaljet.

Laht6- ja loppupiste

Lahto- ja loppupisteet sijaitsevat ensimmaisen tai vimeisen

muotopisteen lahella tydkappaleen ulkopuolella ja ohjelmoidaan ilman
sadekorjausta.

Ajo
Maarittele koodi G26 sen lauseen jélkeen, jossa ensimmainen

muotopiste on ohjelmoitu: Tama on ensimmainen lause
sddekorjauksella G41/G42

Muodon jatto

Maarittele koodi G27 sen lauseen jélkeen, jossa viimeinen
muotopiste on ohjelmoitu: Tamé on viimeinen lause
sédekorjauksella G41/6G42

%’ Koodien G26 ja G27 sdde on valittava niin, ettd TNC voi
toteuttaa kaarevan tydkalun radan alkupisteen ja
ensimmaisen muotopisteen seka viimeisen muotpisteen
ja loppupisteen valilla.
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NC-esimerkkilauseet

HEIDENHAIN TNC iTNC 530

Aloituspiste
Esnsimmainen muotopiste
Tangentiaalinen muotoonajo sateelld R = 5 mm

Viimeinen muotopiste
Tangentiaalinen muotoonajo sateelld R = 5 mm
Loppupiste
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset

koordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Tyokalun liike Toiminto Tarvittavat sisaansyotot

Suora syo6ttolikkeelld GO0 Suoran loppupisteen koordinaatit

Suora pikaliikkeella GO1

Viiste kahden suoran valissa G24 Viisteen pituus R

- I,JK Ympyrakeskipisteen koordinaatit

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

Ympyréarata vastapaivaan GO3 liséksi kaaren sade R

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

Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla edeltavaan G06 Ympyraradan loppupisteen koordinaatit

muotoelementtiin

Ympyrénkaari tangentiaalisella liitynnalléd edeltavaan ja  G25 Nurkan pyéristyskaaren sade R

seuraavaan muotoelementtiin
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Suora pikaliikkeella GOO
Suora syottoarvolla GO1F. ..

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran Y A
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.
. . 40
ohjelmointi -
1 Suoran loppupisteen koordinaatit 2 AN
ay
Mikali tarpeen: 2 A~
Sddekorjaus G40/G41/G42 =
Syottoarvo F
Lisdtoiminto M
NC-esimerkkil P -
- t
esimerkkilausee o X
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 10
N8O G91 X+20 Y-15 * 60

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Hetkellisaseman talteenotto

Hetkellisaseman vastaanotttotoiminnolla voit tallentaa haluamasi

akseliaseman koordinaatit lauseeseen
Aja tyOkalu kasikayttdtavalla siihen asemaan, joka otetaan talteen
Vaihda naytt6 ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtavalle
Valitse se ohjelmalause, johon haluat tallentaa akseliaseman

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

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

o Valitse akseli, esim. X: TNC kirjoittaa valitun akselin
x hetkellisaseman aktiiviseen sisaansyottokenttdan
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

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

Talléin ohjelmoit ennen G24-lausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siind tasossa, jossa viiste toteutetaan

Sadekorjauksen tulee olla sama ennen G24-lausetta ja sen jalkeen
Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla
ohjelmointi
{ 24 Viisteen patka: Viisteen pituus

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

NC-esimerkkilauseet

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

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

I:ﬂg_—, Al3 aloita muotoa 624-lauseella.
Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.

Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltdvaan
nurkkapisteeseen.

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

Toiminto G25 pyoristdd muodon nurkan.

Tyodkalu likkuu ympyrékaaren mukaista rataa, joka liittyy

tangentiaalisesti seka edeltavaan ettd seuraavaan muotoelementtiin.

Pyoristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tydkalulla

ohjelmointi
25 Pyoristyssade: Ympyrénkaaren séade

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

NC-esimerkkilauseet

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

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

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

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

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

G25-lausetta voidaan kayttda myods pehmean muotoonajon
yhteydessa, katso , Tangentiaalinen muotoon ajo ja
muodon jatto"”, sivu 180.
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyran keskipiste |, J
Toiminnolla G02, GO3 tai GO5 ohjelmoitaville ympyraradoille asetetaan
ympyran keskipiste. Sita varten

sy6ta sisaan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit tai
vastaanota viimeksi ohjelmoitu asema G29-koodilla tai
vastaanota koordinaatit hetkellisaseman vastaanottotoiminnolla

ohjelmointi

I J Syota sisdan ympyrakeskipisteen koordinaatit tai
ottaaksesi talteen viimeksi ohjelmoidun aseman
koordinaatit: syota sisdan G29

NC-esimerkkilauseet

N50 I+25 J+25 *
tai

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

Ohjelmarivit N10 ja N11 eivat perustu kuvaan.

Voimassaolo

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

Ympyrakeskipisteen |, J inkrementaalinen maarittely

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti méaaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tyékaluasemaan.

I:Wg_—, Koordinaateilla I ja J merkitdan asema ympyran
keskipisteeksi: Tydkalu ei aja téhan asemaan.

Ympyrakeskipiste on samalla myds napapiste
napakoordinaatteja varten.

Jos haluat maaritelld yhdensuuntaisakselit napapisteeksi,
paina ensin ASCll-ndppaimiston nappainta I (J) ja sen
jalkeen vastaavan yhdensuuntaisakselin oranssia
akselinappainta.
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Ympyrarata G02/G03/G05 keskipisteen |, J
ympari

Aseta ensin ympyrakeskipiste I, 3 ennenkuin ohjelmoit ympyraradan.
Ennen ympyrérataa viimeksi ohjelmoitu tydkaluasema on
ympyraradan alkupiste.

Kiertosuunta
Myotapaivaan: G02
Vastapaivaan: G03

llman suunnan madérittelya: G05. TNC ajaa ympyraradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

ohjelmointi
Tyo6kalun ajo ympyraradan alkupisteeseen
@ { J Syo6téa sisdan ympyréakeskipisteen koordinaatit

3 Syota sisdadn ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit

Mikali tarpeen:
Syottoarvo F

Lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet

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

Taysiympyra
Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle.

% Ympyraliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava
ympyraradalla.

Maarittelytoleranssi: enintéan 0,016 mm (valitaan
koneparametrilla MP7431)
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyrarata G02/G03/G05 maaritellylla sateella

Tyokalu liikkuu ympyrérataa, jonka séde on R.
Kiertosuunta

Myodtépaivaan: G02

Vastapaivaan: G03

[lman suunnan maérittelya: G05. TNC ajaa ympyraradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

ohjelmointi
[G 3 Syo6té sisaan ympyréakaaren loppupisteen koordinaatit

Sade R
Huomautus: Etumerkki maarad ympyrakaaren
suuruuden!

Mikali tarpeen:
Syottoéarvo F

Lisatoiminto M
Taysiympyra
Taysiympyralle ohjelmoidaan kaksi CR-lausetta perajalkeen:

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

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

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

Suurempi ympyrankaari: CCA>180°
Sateelld on negatiivinen etumerkki R<0

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

Kupera: Kiertosuunta G02 (sddekorjauksella G41)
Kovera: Kiertosuunta G03 (sddekorjauksella G41)

NC-esimerkkilauseet

6.4 Rataliikkeet - suorakuiiset koordinaati

ai

—+

ai

—+

ai

—+

% Ympyrakaaren alku- ja loppupisteen etéisyys ei saa olla
suurempi ympyran halkaisija.

Suurin sallittu sade on 99,9999 m.

Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

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

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

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

ohjelmointi

{ 6 Syo6té sisaan ympyréakaaren loppupisteen koordinaatit

Mikali tarpeen:
Syottoéarvo F

Lisatoiminto M

NC-esimerkkilauseet

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

G01 Y+0 *

@ G06-lauseen ja edeltdvan muotoelementin tulee
molempien siséaltéa koordinaatit siind tasossa, jossa
ympyrakaari toteutetaan!

190

30
25

Y

20

25 45

6 Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi @



HEIDENHAIN TNC iTNC 530

5 95

Aihion maéarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalun maarittely ohjelmassa

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeelld

Tyokalun esipaikoitus

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

Ajo pisteeseen 2

Piste 3: Nurkan 3 ensimmainen suora

Viisteen pituuden ohjelmointi 10 mm

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

Viisteen pituuden ohjelmointi 20 mm

Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1, nurkan 4 toinen suora
Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu

6.4 Rataliikkeet - suorakuiiset koordinaati
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6.4 Rataliikkeet - suoraku'&iset koordinaati

Aihion maéarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Ty6kalun maarittely ohjelmassa

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeelld

Tyokalun esipaikoitus

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

Piste 2: Nurkan 2 ensimmainen suora

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

Ajo pisteeseen 4: Ympyran loppupiste G02-lauseella, sade 30 mm
Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 7: Ympyran loppupiste, ympyrankaari
tangentiaalisella

litynnalld pisteeseen 6, TNC laskee itse sdteen

—
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N170 GOl X+5 * Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1

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

N999999 %CIRCULAR G71 *

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

-< |
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Aihion maéarittely

Tyokalun maéarittely

Tyo6kalukutsu

Tyokalun irtiajo

Ympyrakeskipisteen maarittely

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Ajo kaaren alkupisteeseen, sadekorjaus G41
Tangentiaalinen muotoonajo

Ajo ympyran loppupisteeseen (=ymp. alkupiste)
Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Tyokalun irtiajo tyokaluakselilla, ohjelman loppu
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6.5 Rataliikkeet -
polaarikoordinaatit
(napakoordinaatit)

Ratatoimintojen yleiskuvaus
polaarikoordinaateilla
Polaarikoordinaateilla asetetaan paikoitusasema kulman H ja

etaisyyden R avulla maaritellyn napapisteen I, J suhteen (katso
.Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus”, sivu 84).

Polaarikoordinaattien kayttd on hyddyllinen:

paikoituksissa ympyrakaarelle
tyOkappaleen piirustuksen kulmamitoituksilla, esim. reikdympyréat

Tyokalun liitke Toiminto Tarvittavat sisdansyotot

Suora syottoliikkeella G10 Polaarisade, Suoran loppupisteen polaarikulma
Suora pikaliikkeella G11

Ympyrarata myotapaivaan G12 Ympyrankaaren loppupisteen polaarikulma
Ympyrarata vastapaivaan G13

Ympyrarata vastaten aktiivista kiertosuuntaa G15 Ympyrankaaren loppupisteen polaarikulma
Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla edeltavaan G16 Polaarisdde, Ympyran loppupisteen polaarikulma

muotoelementtiin

Polaarikoordinaattien lahtopiste: Napa |, J

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

ohjelmointi

@ @ Sy06té sisddn napapisteen suorakulmaiset koordinaatit
tal

ottaaksesi talteen viimeksi ohjelmoidun aseman
koordinaatit: syota sisdan G29. Maérittele napapiste
ennen polaaristen koordinaattien ohjelmointia.
Maarittele napapiste vain suorakulmaisessa
koordinaatistossa. Napapiste on voimassa niin kauan,
kunnes uusi napapiste maaritellaan.

NC-esimerkkilauseet
N120 I+45 J+45 *
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Suora pikaliikkeella G10

Suora syottoarvolla G11F. . ..

Tyo6kalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.
ohjelmointi

G 11 Polaarikoordinaattisade R: Sy6té siséan suoran
loppupisteen koordinaatit napapisteeseen |, J

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

Osoitteen H etumerkki maaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

Kulmaperusakselin kulma osoitteen R suhteen vastapéivainen: H >0

Kulmaperusakselin kulma osoitteen R suhteen mydétapéaivainen:
H<0

NC-esimerkkilauseet

N120 I+45 J+45 *

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

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Ympyrarata G12/G13/G15 napapisteen |, J
ympari

Polaarikoordinaattisédde R on samalla ympyrakaaren sade. Osoitteen R
asetus perustuu alkupisteen etdisyyteen napapisteesta I, J. Viimeksi

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

Kiertosuunta
Myotapaivaan: G12
Vastapaivaan: 613
[lman suunnan maérittelya: G15. TNC ajaa ympyraradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan
ohjelmointi

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

NC-esimerkkilauseet
N180 I+25 J+25 *

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

Tyodkalu likkuu ympyrédkaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti edeltdvdan muotoelementtiin. \'Z |

ohjelmointi ——

~A
16 Polaarikoordinaattiside R: Ympyrankaaren {1‘/ Y
loppupisteen koordinaatit napapisteeseen I, J ‘ :

Polaarikoordinaattikulma H: Ympyraradan \{l\&

loppupisteen kulma-asema 30°
35:J A\ 74

NC-esimerkkilauseet

N120 I+40 J+35 *
N130 GOl G42 X+0 Y+35 F250 M3 * R\
N140 G11 R+25 H+120 * X
N150 G16 R+30 H+30 * 40=I

N160 GOl Y+0 *

@ Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste!

Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata siséaltaa paallekkaisia ympyréaratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen lilkkkeen. Ympyrarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain
polaarikoordinaateissa.

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Kaytto
Suurihalkaisijaiset sisa- ja ulkokierteet
Voitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

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

Jyrsintdsuunnan laskennassa alhaalta ylos patee seuraavaa:

Kierteiden lukuméaara n  Kierteiden maaréa + yliajoliike
kierteen alussa ja lopussa

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

Kierukkaradan muoto

Taulukko esittda tyoskentelysuunnan, kiertosuunnan ja
sadekorjauksen keskindisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

Sisakierre Tyoskentelysuunta Kiertosuunta Sadekorjaus
oikeakatinen Z+ G13 G41
vasenkatinen Z+ G12 G42
oikeakatinen Z- G12 G42
vasenkatinen Z- G13 G41
Ulkokierre

oikeakatinen Z+ G13 G42
vasenkatinen Z+ G12 G41
oikeakatinen Z- G12 G41
vasenkatinen Z- G13 G42

Kierukkaradan ohjelmointi

I:Wg_—, Maéarittele kiertosuunta ja inkrementaalinen
kokonaiskulma G91 H samalla etumerkilld, muuten tydkalu
voi liikkkua vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle G91 H voidaan syottaa arvo

-b400° ... +5400°. Jos kierteessa on enemman kuin 15
kierrosta, niin ohjelmoi silloin kierukkalinja
ohjelmaosatoistona

(katso ,,Ohjelmanosatoistot”, sivu 418)

@ 12 Polaarikoordinaattikulma H: Sy6ta sisdan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka verran
tyokalu liikkuu kierukkaradalla. Kulman maarittelyn
jalkeen valitse tyokaluakseli
akselivalintanappaimella.

Syota sisaan kierukkaradan inkrementaalinen korkeus
Syota sisaan sadekorjaus G41/G42 taulukon mukaan
NC-esimerkkilauseet: Kierrereikd M6 x 1 mm 5 kierteella
N120 I+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Napakoordinaattien peruspisteen maarittely
Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoonajo pisteeseen 1

Muotoonajo pisteeseen 1

Ajo pisteeseen 2

Ajo pisteeseen 3

Ajo pisteeseen 4

Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 1

Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Irtiajo karan akselilla, Ohjelman loppu
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Tyokalun maéarittely

Tyo6kalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Viimeksi ohjelmoidun aseman talteenotto napapisteeksi
Ajo koneistussyvyyteen

Ajo ensimmaiseen muotopisteeseen
Liitynta

Kierukkaliike

Tangentiaalinen irtiajo

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Tangentiaalinen muotoonajo

00 6 Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi @

N



N110 G98 L1 * Ohjelmanosatoiston alku
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Maarittele nousu suoraan inkrementaalisena Z-arvona
N130 L1,24 * Toistojen lukumaara (Kierteet)

N999999 %HELIX G71 *

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

HEIDENHAIN TNC iTNC 530 201 @






Ohjelmointi:
Lisatoiminnot




tto

iIsdansyo

koodin G38 si

ja

tM

atoiminno

Isa

71L

7.1 Lisatoiminnot M ja koodin G38
sisaansyotto

Perusteet

TNC:n lisdtoiminnoilla — kutsutaan myos M-toiminnoiksi — ohjataan

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottda
tyOkalun ratakayttaytymista

@ Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttéon myos muita
lisdtoimintoja, joita ei ole kuvattu tassa kasikirjassa. Katso
koneen kayttdohjekirjaa

Voit maaritella paikoituslauseen lopussa enintdan kaksi M-
lisdtoimintoa tai voit sydttaa ne sisdan myos erillisessa lauseessa TNC
nayttaa talldin dialogia: Lisdatoiminto M ?

Yleensa dialogissa maaritelladn vain lisdtoiminnon numero. Joidenkin

lisdtoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit maaritella sille
parametrin.

Kasikayton ja elektronisen kasipyorakayton kayttdtavoilla lisdtoiminto
maaritelldan ohjelmanappaimen M avulla.

Huomaa, ettd jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan
paikoituslauseen alussa ja toiset lopussa riippuen siita,
missa jarjestyksessa ne kussakin NC-lauseessa ovat.

Lisatoiminto vaikuttaa siité lauseesta alkaen, jossa se
kutsutaan.

Jotkut lisatoiminnot vaikuttavat vain siina lauseessa, jossa
ne on ohjelmoitu. Mikali lisdtoiminto ei vaikuta pelkastaan
lausekohtaisesti, se taytyy peruuttaa erillisella M-
toiminnolla tai TNC peruuttaa sen automaattisesti vasta
ohjelman lopussa.

Lisatoiminnon sisadnsyotto STOP-lauseessa

Ohjelmoitu pysaytyslause STOP keskeyttaa ohjelmanajon tai ohjelman
testauksen, esim. tyokalun tarkastamista varten. STOP-lauseessa voit
ohjelmoida myds lisdtoiminnon M:

Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi: Paina
nappainta STOP

Syota sisaan lisatoiminto M

NC-esimerkkilauseet

87 G38 M6
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7.2 Lisatoiminnot ohjelmanajon
valvontaa, karaa ja jaahdytysta
varten

Yleiskuvaus

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa
MO0 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaéhdytys POIS
MO1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS
MO02 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jashdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilanaytdn poisto (riippuu
koneparametrista 7300)
MO03  Kara PAALLE mydtapaivéan
MO04  Kara PAALLE vastapéivaan
MO05 Kara SEIS
MO06 Tyodkalunvaihto
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS (riippuu
koneparametrista 7440)
MO8  Jaahdytys PAALLE
M09  Jashdytys POIS
M13  Karan PAALLE my8tapaivaan
Jashdytys PAALLE
M14 Kara PAALLE vastapaivaan
Jadhdytys paélle
M30 kuten M02
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7.3 Lisatoiminnot
koordinaattimaarittelyja varten

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi:
M91/M92

Mitta-asteikon nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki maarittelee mitta-asteikon
nollapisteen sijainnin.

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan

likealueen rajojen (ohjelmarajakytkinten) asetuksissa
akseliliikkeissa konekohtaisiin asemiin (esim. tyokalunvaihtoasema)
tyOkappaleen peruspisteen asetuksissa

Koneen valmistaja maaraa koneparametrin avulla kullekin akselille
etaisyyden mitta-asteikon nollapisteesta koneen nollapisteeseen.

Vakiomenettely

TNC perustaa koordinaatit tydkappaleen nollapisteen suhteen, katso
. Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)”, sivu 62.

Olosuhde toiminnolla M91 - Koneen nollapiste

Jos paikoituslauseiden koordinaatit tulee perustaa koneen
nollapisteen suhteen, niin maarittele naissa lauseissa M91.

L/é—' Kun ohjelmoit inkrementaalisia koordinaatteja M91-
lauseessa, talldin koordinaatit perustuvat viimeksi
ohjelmoituun M91-asemaan. Jos aktiivisessa M91-
ohjelmassa ei ole ohjelmoitu M91-asemaa, niin
koordinaatit perustuvat voimassaolevaan tyokaluasemaan.

TNC nayttaa koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan
naytolld koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF, katso
, Tilanaytot"”, sivu 43.
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Olosuhde toiminnolla M92 - Koneen peruspiste

@ Koneen nollapisteen lisaksi voi koneen valmistaja asettaa
muitakin koneelle kiinteitd asemia (koneen peruspiste).

Koneen valmistaja asettaa kullekin akselille etaisyyden
koneen nollapisteesta koneen peruspisteeseen (katso
koneen kayttdohjekirjaa).

Jos paikoituslauseiden koordinaattien halutaan perustuvan koneen
peruspisteeseen, maarittele naissa lauseissa M92.

% TNC toteuttaa sddekorjauksen myds toiminnoilla M91 ja
M92. Tydkalun pituutta ei kuitenkaan huomioida.

Vaikutus
M91 ja M92 vaikuttavat vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M91 tai
M92 on ohjelmoitu.

M91 ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa.

Tyokappaleen peruspiste

Jos koordinaattien halutaan aina perustuvan koneen nollapisteeseen,
niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai useammalle
akselille.

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, TNC ei enaa
anna kasikayttdtavalla naytdlle ohjelmanappaintd ASETA PERUSPISTE

Oikealla oleva kuva esittaa koordinaatistoa koneen ja tytkappaleen
nollapisteella.

M91/M92 ohjelman testauksen kayttotavalla

Jotta M91/M92-liikkeité voitaisiin myds simuloida graafisesti, taytyy
sita varten aktivoida tydskentelyalueen valvonta ja maaritella aihion
nayttd asetetun peruspisteen suhteen, katso , Aihion esitys
tyoskentelytilassa”, sivu 508.
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Viimeksi asetetun peruspisteen aktivointi: M104

Toiminto

Tybskentelyssa palettitaulukoilla TNC tarvittaessa kumoaa viimeksi
madarittelemasi peruspisteen ja korvaa sen palettitaulukon arvoilla.
Toiminnolla M104 voit jalleen aktivoida viimeksi asettamasi
peruspisteen.

Vaikutus

M104 vaikuttaa vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M104 on
ohjelmoitu.

M104 tulee voimaan lauseen lopussa.

Ajo kdantamattoman koordinaatiston
paikoitusasemiin kdannetyn koneistustason
yhteydessa: M130

Vakiomenettely kddannetylla koneistustasolla

TNC perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kddnnettyyn
koordinaatistoon.

Menettely koodilla M130
Vaikka koneistustason kaanto on voimassa, TNC perustaa suorien
lauseissa olevat koordinaatit kaantamattomaan koordinaatistoon.

Nainollen TNC paikoittaa (kddnnetyn) tyokalun kaantamattdman
jarjestelman ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Sen jalkeen seuraavat paikoituslauseet tai

@5 koneistustyokierros suoritetaan taas kaannetyssa
koordinaattijarjestelmassa, mika voi aiheuttaa ongelmia
absoluuttisten esipaikoitusten koneistustyokierroilla.

Toiminto M130 on sallittu vain, jos koneistustason
kaannon toiminto on aktiivinen.

Vaikutus

M130 vaikuttaa lauseittain suoran lauseissa ilman tydkalun
sadekorjausta.
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74 Lisatoiminnot
ratakayttaytymista varten

Nurkan tasoitus: M90

Vakiomenettely
Paikoituslauseissa ilman sadekorjausta TNC pysayttaa tyokalun
hetkeksi nurkkapisteeseen (tarkka pysaytys).

Paikoituslauseissa sadekorjauksella (RR/RL) TNC lisda ulkonurkkaan
automaattisesti liityntakaaren.

Menettely koodilla M90

Nurkkaliitynnodissa tydkalu ohjataan vakioratanopeudella: Nurkka tulee
tasaisemmaksi (tylsemmaksi) ja tydkappaleen pinta siledmmaksi.
Lisaéksi koneistusaika vahenee. Katso kuvaa keskelld oikealla.

Kayttdesimerkki: Lyhyita suoria kasittavat pinnat.
Vaikutus
M90 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M90 on ohjelmoitu.

M90 tulee voimaan lauseen alussa. Jattdmatkan kayton tulee olla
valittuna.
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Maaritellyn pyoristyksen lisays kahden suoran
patkan valiin: M112

Yhteensopivuus

Yhteensopivuussyiden perusteella toiminto M112 on edelleenkin
kaytettavissa. Nopean muodon jyrsinndnn takia HEIDENHAIN
suosittelee kuitenkin tyokierron TOLERANSSI kadyttamista, katso
. Erikoistydkierrot”, sivu 410.

Pisteiden huomiotta jattaminen
korjaamattomien suoran patkien kasittelyssa:
M124

Vakiomenettely
TNC kaésittelee kaikki aktiivisessa ohjelmassa olevat suoran patkat.

Menettely koodilla M124

Késiteltdessa korjaamattomia suoran patkia hyvin pienilla
pistevaleilld voidaan paramaterilla T maaritella minimipistevali, jota
tihedmmin esiintyvia pisteitd TNC ei ta huomioon kasittelyn
yhteydessa.

Vaikutus
M124 tulee voimaan lauseen alussa.

TNC uudelleenasettaa koodin M 124 automaattisesti, kun uusi ohjelma

valitaan.

M124 sisaansyotto

Kun syotat sisdan koodin M124 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytda antamaan minimipistevalin T.

T voidaan maaritelld myds Q-parametrin avulla (katso ,, Ohjelmointi: Q-

parametri” sivulla 431).
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Pienten muotoaskelmien koneistus: M97

Vakiomenettely
TNC lisaa ulkonurkkaan liityntédkaaren. Hyvin pienissa

muotoaskelmissa tydkalu kuitenkin vahingoittaisi talléin muotoa.

Naissa kohdissa TNC keskeyttda ohjelmanajon ja antaa
virheilmoituksen , Tyokalun sade liian suuri”.

Menettely koodilla M97
TNC laskee rataleikkauspisteen muotoelementeille — kuten
sisanurkille — ja ajaa tyokalun tdman pisteen kautta.

Ohjelmoi M97 siiné lauseessa, jossa ulkonurkka asetetaan.
% Toiminnon M97 sijaan kannattaisi mieluummin kayttaa
merkittavasti tehokkaampaa toimintoa M120 LA (katso

»Sadekorjatun muodon esikasittely (LOOK AHEAD):
M120" sivulla 216)!
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Vaikutus
M97 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M97 on ohjelmoitu.

@ Muotonurkkia ei koneisteta taydellisina koodilla M97.
Sinun taytyy mahdollisesti jalkikoneistaa muotonurkka
pienemmalla tydkalulla.

NC-esimerkkilauseet

Suurehko tydkalun sade

Ajo muotopisteeseen 13
Pienten muotoaskelmien 13 ja 14 koneistus
Ajo muotopisteeseen 15
Pienten muotoaskelmien 15 ja 16 koneistus
Ajo muotopisteeseen 17

N
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Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus:
M98

Vakiomenettely

TNC maarittaa sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja ajaa
tyOkalun tasta pisteestad uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, télldin koneistus jaa epataydelliseksi:

Menettely koodilla M98

Lisatoiminnolla M98 ajaa TNC tydkalun niin, ettd jokainen muotopiste
tulee tosiaan koneistettua:

Vaikutus
M98 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa jossa M98 on ohjelmoitu.

M98 tulee voimaan lauseen lopussa.

NC-esimerkkilauseet
Ajo perajalkeen muotopisteisiin 10, 11 ja 12:

N100 GOl G41 X ... Y... F... *
N110 X... G91 Y... M98 *
N120 X+ ... *
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Sisaanpistoliikkeiden syottoarvokerroin: M103

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun riippumatta liikesuunnasta viimeksi ohjelmoidun
syottdarvon mukaisesti.

Menettely koodilla M103

TNC véhentaa ratasyottonopeutta, kun tydkalu liikkuu tydkaluakselin
negatiiviseen suuntaan. Sisaanpistoliikkeen syottdarvo FZMAX
lasketaan viimeksi ohjelmoidusta syottdarvosta kertoimella F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisaansyotto

Kun syotat siséan koodin M103 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytda antamaan kertoimen F.

Vaikutus

M103 tulee voimaan lauseen alussa.
M103-koodin peruutus: Ohjelmoi uudelleen M103 ilman kerrointa

% M103 vaikuttaa myos aktiivisessa kdannetyssa
koneistustasossa. Syottdarvon pienennys vaikuttaa talloin
ajettaessa kaannetyn tydkaluakselin negatiiviseen
suuntaan.

NC-esimerkkilauseet
Sisdanpistoliikkeen syottdarvo on 20% tasosyotosta.

Todellinen ratasydttdéarvo (mm/min):

N107 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 * 500
N180 Y+50 * 500
N190 G91 z-2,5 * 100
N200 Y+5 Z-5 * 141
N210 X+50 * 500
N220 G90 Z+5 * 500
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Syottoarvo yksikossa millimetri/karan kierros:
M136

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun ohjelmassa maaritellylla syottdarvolla F yksikdssa
mm/min.

Menettely koodilla M136

Koodilla M136 TMC ei aja tytkalua yksikdssd mm/min vaan
ohjelmassa asetetulla syottdarvolla F yksikdssa millimetri/karan
kierros. Jos kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla, TNC
sovittaa syottdarvon automaattisesti.

Vaikutus
M136 tulee voimaan lauseen alussa.

M136 peruutetaan ohjhelmoimalla M137.
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Syottonopeus ympyrankaarilla: M109/M110/
M111

Vakiomenettely

TNC perustaa ohjelmoidun syottdnopeuden tydkalun keskipisteen
rataan.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M109

Sisé- ja ulkopuolisissa koneistuksissa TNC pitaa kaariliikkeen
syottdarvon vakiona tydkalun lastuavan teran suhteen.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M110

Ympyrakaarissa TNC pitda syottdarvon vakiona lukuunottamatta
sisdpuolista koneistusta. Syoton sovitus vaikuttaa ympyrékaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

I% M110 vaikuttaa myos ympyrakaarien sisapuoliseen
koneistukseen muototyokierroissa. Jos maarittelet koodin
M109 tai M110 ennen koneistustyokierron kutsua,
syottdarvon sovitus vaikuttaa myos koneistustydkiertojen
sisapuolisilla ympyrankaarilla. Koneistustydkierron lopussa
tai sen keskeytyksen jalkeen lahtotila palautetaan
uudelleen voimaan.

Vaikutus

M109 ja M110 tulevat voimaan lauseen alussa.
M109 ja M110 asetaan takaisin koodilla M111.

Sadekorjatun muodon esikasittely
(LOOK AHEAD): M120

Vakiomenettely

Jos tydkalun sdde on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdaan sadekorjauksella, niin TNC keskeyttda ohjelmanajon ja nayttaa
virheilmoitusta. M97 (katso , Pienten muotoaskelmien koneistus:
M97" sivulla 211) estaa virheilmoituksen, tosin se saa aikaan
vapaalastuamisjalkia ja siirtaa liséksi nurkkaa.

Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa.
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Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa séddekorjatun muodon takaleikkausten ja ylilastuamisten
osalta ja laskee tydkalun radan sen hetkisesta lauseesta eteenpain.
Kohdat, joissa tyokalu vahingoittaisi muotoa, jatetdan lastuamatta
(oikealla olevan kuvan tumma alue). Voit kayttéa koodia M120 myds
digitointitietojen tai ulkoisessa ohjelmointijarjestelmassa laadittujen
tietojen varustamiseen sadekorjauksella. Nain ovat kompensoitavissa
tyOkalun teoreettisen sateen vaihtelut.

TNC:n esikéasittelemien lauseiden lukumaara (enintaan 99)
maaritelldaan koodilla LA (engl. Look Ahead: esikatselu) koodin M120
jalkeen. Mita suurempi on TNC:n esikasittelemien lauseiden
lukumaara, sitd hitaammin tapahtuu lauseiden kasittely.

Sisaansyotto

Kun sy6tat sisdan koodin M120 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytda antamaan esikasiteltavien
lauseiden lukumaaran LA.

Vaikutus
M120 on oltava siind NC-lauseessa, joka sisaltdd myos sadekorjauksen
RL tai RR. M120 vaikuttaa lauseesta eteenpain, kunnes

peruutat sddekorjauksen koodilla RO

ohjelmoit M120 LAO

ohjelmoit M120 ilman lukumaaraa LA

kutsut toisen ohjelman kutsulla PGM CALL

M120 tulee voimaan lauseen alussa.

Rajoitukset

Paluu takaisin muotoon M120-koodilla ulkoisen/sisaisen
pysaytyksen jalkeen on tehtéva vain toiminnolla ESIAJO
LAUSEESEEN N.

Kun kaytat ratatoimintoja G25 ja G24, saavat lauseet koodin G25 tai
(G26 edessa ja jaljessa sisaltaa vain koneistustason koordinaatteja.

M120 ja sadekorjaus on peruutettava ennen seuraavaksi
suoritettavia toimintoja:

Tyokierto G60 Toleranssi

Tyokierto G80 Koneistustaso

M114

M128

M138

M144

PLANE-toiminto (vain selvékielidialogi)
TOIMINTO TCPM (vain selvakielidialogi)
WRITE TO KINEMATIC (vain selvékielidialogi)
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Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana: M118

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M118

Koodilla M118 voit suorittaa manuaalisia korjausliikkeitad kasipydran
avulla ohjelmanajon aikana. Sita varten on ohjelmoitava M118 ja
syoOtettava sisaan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina
(lineaariakseli tai kiertoakseli).

Sisaansyotto

Kun syotat sisédan koodin M 118 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytda antamaan akselikohtaiset arvot. Kdyta oranssin
varisia akselindppaimia tai ASCll-ndppaimistda koordinaattien
sisdansyottamiseksi.

Vaikutus

Kasipyorapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen M118-koodin
ilman koordinaattimaarittelyja.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtda kasipydran avulla
koneistustasossa X/Y £1 mm ja kiertoakselilla B £5° ohjelmoiduista
arvoista:

GOl G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

I% M118 vaikuttaa aina alkuperaisessa koordinaatistossa,
myos vaikka koneistustason kdantd on voimassal

M118 vaikuttaa myos kayttotavalla Paikoitus kasin
sisdansyottaen!

Kun M118 on voimassa, ohjelmankeskeytyksen aikana
toiminto MANUAALI SIIRTO ei ole kdytettavissa!
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Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin
suunnassa: M140

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M140

Toiminnolla M140 MB (move back) voit vetaa tydkalun irti muodosta
maadritellyn matkan tydkaluakselin suuntaisella liikkeella.

Sisaansyotto

Kun maérittelet koodin M140 paikoituslauseessa, TNC pyytda sen
jalkeen sinua syottamaan sisaan tyokalun vetaytymisliikkeen pituus.
Syota sisdan haluamasi liikepituus, jonka verran tydkalun tulee irtautua
muodosta, tai paina ohjelmanéappainta MAX ajaaksesi liikealueen
reunaan saakka.

Lisdksi on ohjelmoitavissa syottdarvo, jolla tydkalu lilkkuu
sisddnsyodtetyn matkan. Jos et sydta sisddn mitaan syottdarvoa, TNC
ajaa ohjelmoidun matkan pikaliikkeella.

Vaikutus

M140 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M140 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Lause 250: Tyokalun irtiajo 50 mm muodosta

Lause 251: Tydkalun vetdytyminen liikealueen rajalle saakka

N45 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N55 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

@ M140 vaikuttaa myos koneistustason kaannén, M114 tai
M128, aikana. Kaantopailla varustetuissa koneissa TNC
ajaa tyokalua talloin kdannetyssa jarjestelmassa.

Toiminnolla FN18: SYSREAD ID230 NR6 voit maarittaa
etaisyyden hetkellisasemasta positiivisen tydkaluakselin
likealueen rajalle.

Koodilla M140 MB MAX voit irtautua vain positiiviseen
suuntaan.
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Kosketusjarjestelmavalvonnan mitatointi: M141

Vakiomenettely
Kosketusvarren ollessa taipuneena TNC antaa virheilmoituksen, mikali

aiot liikuttaa koneen akselia.

Menettely koodilla M141

TNC liikuttaa koneen akseleita myos silloin, kun kosketusjarjestelman
varsi on taipuneena. Tama toiminto on tarpeellinen silloin, kun
maarittelet oman mittaustyokierron yhdessa mittaustydkierron 3
kanssa, jotta kosketusjarjestelma voidaan ajaa kappaleesta taipumisen
jalkeen paikoituslauseella.

Asettaessasi toiminnon M141 varmista, etta ajat
kosketusjarjestelman irti kappaleesta oikeaan suuntaan.

M141 vaikuttaa vain suorien lauseiden ajoliikkeissa.

Vaikutus
M141 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M141 tulee voimaan lauseen alussa.
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Modaalisten ohjelmatietojen poisto: M142

Vakiomenettely
TNC peruuttaa modaaliset ohjelmatiedot seuraavissa tapauksissa:

Valitse uusi ohjelma

Toteutetaan lisdtoiminto M02, M30 tai lause N999999 %... (riippuu
koneparametrista 7300)

Maaritellaan tyokierto perusolosuhteiden arvoilla

Menettely koodilla M142

Kaikki modaaliset ohjelmatiedot peruutetaan mukaanlukien
peruskaanto, 3D-kierto ja Q-parametrit.

@ Toiminto M142 ei ole sallittu esilauseajolla.

Vaikutus
M142 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M142 tulee voimaan lauseen alussa.

Peruskaannon poisto: M143

Vakiomenettely

Peruskaanto sailyy voimassa niin pitkaan, kunnes se peruutetaan tai
ylikirjoitetaan uudella arvolla.

Menettely koodilla M143
TNC poistaa ohjelmoidun peruskddnnon NC-ohjelmassa.

@ Toiminto M143 ei ole sallittu esilauseajolla.

Vaikutus
M143 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M143 tulee voimaan lauseen alussa.
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Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148

Vakiomenettely
TNC pysayttaa kaikki likkeet NC-pysaytyksen yhteydessa Tydkalu jaa
keskeytyskohtaan.

Menettely koodilla M148

? Toiminto M148 on vapautettava koneen valmistajan
toimesta.

TNC ajaa tyokalua takaisinpain 0.1 mm tyokaluakselin suunnassa, jos
olet maaritellyt tyokalutaulukon sarakkeessa LIFTOFF aktiviselle
tyokalulle asetuksen Y (katso , Tydkalutaulukko:
Standardityokalutiedot” sivulla 147).

kaarevilla pinnoilla voi esiintyd muodon vahingoittumista.

ql_% Huomaa, etta ajettaessa takaisin muotoon varsinkin
Aja tyokalu irti ennen takaisin muotoon ajoa!

Vaikutus
M148 vaikuttaa niin kauan kunnes se peruutetaan toiminnolla M149.

M148 tulee voimaan lauseen alussa, M149 lauseen lopussa.
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Rajakytkimen ilmoituksen mitatéinti: M150

Vakiomenettely

Mikali tydkalu siirtyy voimassaolevan tyoskentelyalueen ulkopuolelle
paikoituslauseessa, TNC pysayttaa ohjelmanajon ja antaa
virheilmoituksen. Virheilmoitus annetaan, ennenkuin paikoituslause
toteutetaan.

Menettely koodilla M150

Jos toiminnolla M 150 paikoituslauseen loppupiste on voimassaolevan
tyoskenetelyalueen ulkopuolella, TNC ajaa tyokalun tydskentelyalueen
rajalle ja jatkaa ohjelmanajoa ilman virheilmoituksen antamista.

@ Tormaysvaaral!

Huomaa, ettd M150-lauseen ohjelmoinnin jalkeen
saapuminen ohjelmoituun asemaan voi muuttua hyvinkin
paljon!

M150 vaikuttaa myos likkealueen rajoihin, jotka olet
maaritellyt MOD-toiminnolla.

Vaikutus
M150 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M150 tulee voimaan lauseen alussa.
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75 Lisatoiminnot kiertoakseleita
varten

Syottoarvo yksikossa mm/min kiertoakseleilla
A, B, C M116 (Ohjelmaoptio 1)

Vakiomenettely

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottdarvon yksikdsséa aste/
min. Ratasydttdnopeus riippuu siis siitd, kuinka kaukana tyokalun
keskipiste on kiertoakselin keskipisteesta.

Mita suurempi on tdma etaisyys, sitd suurempi on ratasyotténopeus.

Syottoarvo mm/min kiertoakseleille koodilla M116

@ Koneen valmistajan tulee maaritella koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7510 ja siita
eteenpain.

M116 vaikuttaa vain pyoro- ja kaantépdytien yhteydessa.
Toimintoa M 116 ei voi kayttaa kaantopaiden kanssa. Jos
kone on varustettu poydan/paan yhdistelmalla, TNC jattaa
huomiotta kdantopaan kiertoakselin.

M116 vaikuttaa my06s aktiivisessa kaannetyssa
koneistustasossa.

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottdarvon yksikdssa mm/
min. Talldin TNC laskee kulloinkin lauseen alussa sydttéarvon
kyseiselle lauseelle. Kiertoakseleilla sydttdarvo ei muutu suoritettavan
lauseen aikana, ei vaikka tyokalu siirtyisi kiertoakselin keskipisteeseen.

Vaikutus

M116 vaikuttaa koneistustasossa.
M116 peruutetaan koodilla M117; myds M116 peruuntuu ohjelman
lopussa.

M116 tulee voimaan lauseen alussa.
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Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo: M126

Vakiomenettely

Kun kiertoakselin ndyttdarvo on rajoitettu alle 360°: een, TNC:n
vakiomenettely kiertoakseleiden paikoituksessa riippuu
koneparametrista 7682. Siind maaritellaan, tuleeko TNC:n ajaa
asetusaseman ja hetkellisaseman vélinen ero vai tuleeko TNC:n
periaatteessa aina (myods ilman koodia M126) ajaa lyhinta tieta
ohjelmoituun asemaan. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Menettely koodilla M126

Koodilla M126 TNC ajaa kiertoakselit, joiden naytt6 on rajattu alle arvon
360°, lyhinta reittia. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Vaikutus

M126 tulee voimaan lauseen alussa.
M126 asetetaan takaisin koodilla M127; ohjelman lopussa M126 joka
tapauksessa peruuntuu.
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Kiertoakselin nayton rajaus alle arvon 360°: M94

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun hetkellisestd kulman arvosta ohjelmoituun kulman
arvoon.

Esimerkki:

Todellinen kulman arvo: 538°
Ohjelmoitu kulman arvo: 180°
Todellinen liikepituus: -3568°

Menettely koodilla M94

TNC véhentéa lauseen alussa kulman nayttdarvon pienemmaksi kuin
360° ja ajaa sen jalkeen ohjelmoituun arvoon. Jos useampia
kiertoakseleita on kédytdssa, toiminnolla M94 vahennetdan kaikkien
kiertoakseleiden naytot. Vaihtoehtoisesti voit syottaa sisdan koodin
M94 jdlkeen kiertoakselin. Talléin TNC vahentaa vain kyseisen akselin
nayttdarvon.

NC-esimerkkilauseet

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys:

N50 M94 *

Vain C-akselin nayttéarvon vahennys:

N50 M94 C *

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys ja sen
jalkeinen C-akselin ajo ohjelmoituun arvoon:

N50 GOO C+180 M94 *

Vaikutus
M94 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M94 on ohjelmoitu.

M94 tulee voimaan lauseen alussa.
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Koneen geometrian automaattinen korjaus
tyoskentelyssa kaantoakseleilla: M114
(Ohjelmaoptio 2)

Vakiomenettely

TNC ajaa tydkalun koneistusohjelmassa maéariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin postprosessorin taytyy laskea siitd aiheutuva siirtyma
lineaariakseleille ja vieda se paikoituslauseeseen. Koska myos koneen
geometrialla on oma merkityksensa, on jokaiselle koneelle laskettava
NC-ohjelma erikseen.

Menettely koodilla M114

@ Koneen valmistajan tulee maaritella koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7510 ja siita
eteenpain.

Kun ohjatun kdéntéakselin asema ohjelmassa muuttuu, TNC
kompensoi tydkalun siirtyméan automaattisesti 3D-pituuskorjauksella.
Koska koneen geometria on maaritelty koneparametreissa, TNC
kompensoi my6s konekohtaiset siirtymat automaattisesti. Ohjelmat
taytyy laskea postprosessorissa vain kertaalleen, silloinkin kun ne
toteutetaan erilaisissa TNC-ohjauksella varustetuissa koneissa.

Jos koneesi ei tue ohjattuja kddntdakseleita (kdantdpaan manuaalinen
kdanto, PLC paikoittaa paan) voit koodin M114 jalkeen syottaa sisdan
kulloinkin voimassa olevan kdantopaan aseman (esim. M114 B+45, Q-
parametri sallittu).

Tyokalun sédekorjaus on huomoitava joko CAD-jarjestelman tai
postprosessorin toimesta. Ohjelmoitu séddekorjaus G41/G42 saa
aikaan virheilmoituksen.

Jos TNC tekee tyokalun pituuskorjauksen, niin silloin ohjelmoitu
syottdarvo perustuu tyokalun kdrjen asemaan, muussa tapauksessa
tyOkalun peruspisteeseen.

@ Jos koneessasi on ohjattu kddntopaa, voit halutessasi
keskeyttda ohjelmanajon ja muuttaa kddntdakselin asemaa
(esim. kasipyoran avulla).

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N voit sen jalkeen taas
jatkaa koneistusohjelmaa keskeytyskohdasta. Toiminnon
M114 ollessa voimassa TNC huomioi kaantoakselin uuden
asennon.

Kun haluat muuttaa kdantdakselin asemaa kasipyoralla
ohjelmanajon aikana, kayta toimintoa M118 yhdessa
toiminnon M128 kanssa.

Vaikutus

M114 tulee voimaan lauseen alussa, M115 lauseen lopussa. M114 ei
vaikuta tyokalun sadekorjauksen ollessa voimassa.

M114 peruutetaan koodilla M115. Ohjelman lopussa toiminnon M114
voimassaolo joka tapauksessa paattyy.
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Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM): M128
(Ohjelmaoptio 2)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin siitd aiheutuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille (katso kuvaa
toiminnon M114 yhteydessa) ja vieda se paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

@ Koneen valmistajan tulee maaritella koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7510 ja siita
eteenpain.

Kun ohjatun kadantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, tydkalun
karjen asema tyokappaleen suhteen sailyy ennallaan myds
kaantotoimenpiteen aikana.

Kayta toimintoa M128 yhdessa toiminnon M118 kanssa, kun haluat
muuttaa kdantdakselin asemaa kasipyoralla ohjelmanajon aikana. Kun
M128 on voimassa, kasipyorapaikoitus tapahtuu koneen kiinteassa
koordinaatistossa.

Kaantdakseleilla Hirth-hammastuksen kanssa: Muuta
kaantoakselin asetusta vasta sen jalkeen, kun olet ajanut
tyokalun irti tyokappaleesta. Muuten hammaskytkennan
irtoaminen voi aiheuttaa tyokappaleen muotovirheita.

Koodin M128 jalkeen voit maéritelld vield yhden sydttdarvon, jolla TNC
toteuttaa lineaariakseleiden kompensointiliikkeet. Jos et maarittele
mitaan syottdarvoa tai maarittelysi on suurempi kuin koneparametrin
7471 asetus, vaikuttaa koneparametrin 7471 mukainen syo6ttoarvo.

@ Ennen paikoitusta koodilla M91 oder M92 ja ennen
tyokalukutsua TOOL CALL: Peruuta M128.

Vélttadksesi muodon vahingoittumisen kayta toimintoa
M128 vain sadejyrsimella.

Tydkalun pituuden tulee perustua sadejyrsimen
kuulakeskipisteeseen.

Kun M128 on voimassa, TNC nayttaa tilan naytdssa
symbolia Q .
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M128 kaantopoydilla

Kun M128 on voimassa ja ohjelmoit kdantdpdydan liikkeen, TNC kiertaa
koordinaatistoa sen mukana. Jos kdannat esim. C-akselia 90°
(paikoituksessa tai nollapistesiirrossa) ja ohjelmoit sen jalkeen X-
akselin liikkeen, niin TNC toteuttaa taman liikkeen Y-akselilla.

TNC korjaa my0Os asetetun peruspisteen, joka siirtyy kdantopoydan
likkeen seuraksena.

M128 kolmidimensionaalisella tyokalukorjauksella

Jos koodin M128 ja séddekorjauksen G41/G42 ollessa voimassa toteutat
kolmidimensionaalisen tydkalukorjauksen, TNC paikoittaa tietyilld
koneen geometrioilla kiertoakselit automaattisesti.

Vaikutus

M128 tulee voimaan lauseen alussa, M129lauseen lopussa. M128
vaikuttaa my6s manuaalisilla kdyttotavoilla ja sailyy voimassa
kayttotavan vaihdon jalkeen. Kompensointiliikkeen syottdarvo pysyy
voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit sen uudelleen tai peruutat
toiminnon M128 koodilla M129.

M128 asetetaan takaisin voimaan koodilla M129. Jos valitset uuden
ohjelman ohjelmanajon kayttétavalla, TNC peruuttaa toiminnon M128.

NC-esimerkkilauseet

Kompensointiliikkeiden toteutus syottdarvolla 1000 mm/min:

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *
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Tarkka pysaytys nurkissa ilman tangentiaalista
liittymakaarta: M134

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun kiertoakselin paikoituksessa niin, etté ei-
tangentiaalisissa muotojen yhtymakohdissa valiin lisdtdan
littyméakaari. Muotoliittyma riippuu hidastuksesta, kiihdytyksesta ja
muotopoikkeamille asetetusta toleranssista.

I:ﬂg_—, TNC:n vakiomenettelyn mukaan voit muuttaa
koneparametria 7440 niin, etta ohjelman valinta M134
tulee automaattisesti voimaan, katso , Yleiset
kayttajaparametrit”, sivu 522.

Menettely koodilla M134
TNC ajaa tyokalun kiertoakselin paikoituksessa niin, etta ei-

tangentiaalisissa muotojen yhtymakohdissa tapahtuu tarkka pysaytys.

Vaikutus
M134 tulee voimaan lauseen alussa, M135 lauseen lopussa.

M134 peruutetaan koodilla M135. Jos valitset ohjelmanajon
kayttdtavalla uuden ohjelman, TNC peruuttaa toiminnon M134.

Kaantoakseleiden poisvalinta: M138

Vakiomenettely

Toiminnoilla M114 ja M128 ja koneistustason kaannélla TNC huomioi
ne kiertoakselit, jotka koneen valmistaja on asettanut
koneparametreihin.

Menettely koodilla M138

TNC huomioi ylld mainittujen toimintojen yhteydessa vain ne
kaantoakselit, jotka on maaaritelty koodilla M138.

Vaikutus
M138 tulee voimaan lauseen alussa.

M138 peruutetaan ohjelmoimalla se uudelleen ilman
kdantdakseleiden maarittelya.

NC-esimerkkilauseet

Ylla mainittujen toimintojen yhteydessa tulee huomioida vain
kéantodakseli C:

N50 GOO Z+100 RO M138 C *
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Koneen kinematiikan huomiointi HETK/ASET-
asemissa lauseen lopussa M144
(Ohjelmaoptio 2)

Vakiomenettely

TNC ajaa tydkalun koneistusohjelmassa maéariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin siitd aiheutuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille ja vieda se
paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M144

TNC huomioi paikoitusnéytdssa koneen kinematiikan muuttumisen,

mikéa johtuu esim. sovituskaran vaihdosta. Kun ohjatun kaantdakselin
asema muuttuu, myos tyokalun karjen asema tyokappaleen suhteen
muuttuu kdantotoimenpiteen aikana. Paikoitusnaytdssé lasketaan ja

korjataan sita vastaava siirtyma.

% Paikoitukset koodeilla M91/M92 ovat mahdollisia
toiminnon M 144 voimassaolon aikana.

Paikoitusnaytot kayttotavoilla LAUSEAJO ja
YKSITTAISLAUSE muuttuvat vasta sen jalkeen, kun
kaantoakselit ovat saavuttaneet loppuasemansa.

Vaikutus

M144 tulee voimaan lauseen alussa. M 144 vaikuttaa yhdessa koodien
M114, M128 kanssa tai koneistustason kdanndn kanssa.

M144 peruutetaan ohjelmoimalla M145.

% Koneen valmistajan tulee maaritella koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7502 ja siita
eteenpain. Koneen valmistaja maarittelee myos
vaikutustavat automaattikayttotavoille ja
kasikayttotavoille. Katso koneen kayttdohjekirjaa
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7.6 Lisatoiminnot
laserileikkauskoneita varten

Periaate

TNC séatelee laserleikkauksen tehoa analogiaulostulon S kautta
tulostettavalla jannitteelld. Ohjelmanajon aikana lasertehoon voidaan
vaikuttaa M-toiminnolla M200 ... M204.

Lisatoiminnon sisaansyotto laserileikkauskonetta varten

Kun sydtat paikoituslauseessa sisdan M-toiminnon
laserleikkauskonetta varten, TNC ohjaa dialogia eteenpain ja kysyy
lisatoiminnon edellyttaméat parametrit.

Kaikki lisatoiminnot laserileikkauskonetta varten tulevat voimaan
lauseen alussa.

Ohjelmoidun jannitteen suora tulostus: M200

Menettely koodilla M200
TNC tulostaa koodin M200 jalkeen ohjelmoidun arvon jannitteena V.

Sisdansyottoalue: 0 ... 9.999 V

Vaikutus

M200 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannite liikkematkan funktiona: M201

Menettely koodilla M201

M201 tulostaa jannitteen riippuen takaisinasetetusta matkasta. TNC
suurentaa tai pienentéa hetkellista jannitetta lineaarisesti ohjelmoituun
arvoon V.

Sisdédnsyottoalue: 0 ... 9.999 V

Vaikutus

M201 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.
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Jannite nopeuden funktiona: M202

Menettely koodilla M202

TNC tulostaa jannitteen nopeuden funktiona. Koneen valmistaja
asettaa koneparametreihin enintdén kolme kaariviivaa FNR., joihin
syb6ttdnopeuden jannitteet asetetaan. Koodilla M202 valitaan kaariviiva
FNR., jonka mukaan TNC maarittada tulostettavan jannitteen.

Sisdansyodttdalue: 1 ... 3

Vaikutus

M202 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannitteen tulostus ajan funktiona (aikariippuva
ramppi): M203

Menettely koodilla M203

TNC tulostaa jannitteen V ajan TIME funktiona. TNC suurentaa tai
pienentaa todellisen jannitteen lineaarisesti ohjelmoituun jannitteen
arvoon V ohjelmoidun ajan TIME.

Sisaansyottoalue

Jannite V: 0 ... 9.999 Volttia
Aika TIME: 0 ... 1.999 sekuntia
Vaikutus

M203 vaikuttaa niin pitkaan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannitteen tulostus ajan funktiona (aikariippuva
pulssi): M204

Menettely koodilla M204
TNC tulostaa ohjelmoidun jannitteen pulssina ohjelmoidun ajan TIME.

Sisdansyottoalue

Jannite V: 0 ... 9.999 Volttia
Aika TIME: 0 ... 1.999 sekuntia
Vaikutus

M204 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.
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8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

Usein toistettavat koneistukset, jotka kasittdvat monia
koneistusvaiheita, on tallennettu TNC:hen tydkierroiksi. Myo6s
koordinaatistomuunnokset ja muutamat erikoistoiminnot ovat
kéaytettavissa tyokiertojen tapaan (katso taulukkoa seuraavalla sivulla).

Koneistustyokierrot numerosta 200 lahtien kayttavat vaihtomuuttujina
Q-parametreja. Saman toiminnon mukaisilla parametreilla on aina
sama numero kaytettdessa niitd TNC:n eri tydkierroissa: esim. Q200
on aina varmuusetaisyys, Q202 on aina asetussyvyys jne.

maarittelyn yhteydessa suorita graafinen ohjelman testaus
ennen tyokierron toteuttamista (katso , Ohjelman testaus”
sivulla 474)!

@5 Virheellisten sisaansyottojen valttamiseksi tyokierron

Konekohtaiset tyokierrot

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

Tyokierrot G300 ... G399
Konekohtaiset tyokierrot, jotka maaritellddn ndppaimen CYCLE DEF
kautta

Tyokierrot G500 ... G599
Konekohtaiset kosketustyokierrot, jotka maaritellaén nappaimen
TOUCH PROBE kautta

? Huomaa, ettd nama toimintokuvaukset ovat koneen
kayttéohjekirjassa.

Tietyisséa olosuhteissa konekohtaisten tyokiertojen yhteydessa
kaytetddn myds siirtoparametreja, joita HEIDENHAIN on jo kdyttanyt
standardityOkierroissa. Jotta valtettaisiin DEF-aktiivisten tydkiertojen
(tydkierrot, jotka TNC toteutaa automaattisesti tyokierron maarittelyn
yhteydessé, Katso myds , Tyokierron kutsu” sivulla 239) ja CALL-
aktiivisten tyokiertojen (tyokierrot, jotka tdytyy kutsua suoritusta
varten, Katso myds , Tydkierron kutsu” sivulla 239) samanaikaisesta
kaytosta syntyvat ongelmat liittyen moneen kertaan kaytettyjen
siirtoparametrien ylikirjoittamiseen, huomioi seuraavat toimenpiteet:

Ohjelmoi paasaantoisesti DEF-aktiiviset tyokierrot ennen CALL-
aktiivia tyokiertoja

Ohjelmoi DEF-aktiivinen tydkierto CALL-aktiivisen tydkierron
maarittelyn ja kunkin tydkierron kutsun valissa vain silloin, jos naiden
kummankaan tyokierron siirtoparametrit eivat saa aikaan
ylilastuamista.
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Tyokierron maarittely ohjelmanappaimilla

e > Ohjelmanappainpalkki esittaa erilaisia tydkiertoryhmia

KASIKAYTTO

> Valitse tyokiertoryhma, esim. poraustyokierrot

E e

b Valitse tyokierto, esim. PORAUS. TNC avaa dialogin ja e xeo veser

N15@ GOO G40 X-20%

pyytaa sisdansyottdarvoja; samalla TNC esittda

* N160

ndyton oikeassa puoliskossa grafiikkaa, jossa
sisddnsyotettava parametri ndkyy kirkkaalla taustalla CEED AT
M ;KIERTEEN NOUSU
b Syota sisaan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit ja OZel=TIS | SKIERTEEN SYuevs
TP . . e m I . m e I 0253=+75@0 ;SYOETOEN VAIHTO -
paaté jokainen siséansyottd painamalla ndpppainta :
ENT 0358=+0 >SIIRTO OTSAPINNASSA
. . . . . ) 0360=+0 >UPOTUSVAIHE
» TNC paattaa dialogin, kun kaikki tarvittavat tiedot on ozoesiz  summMusETAISVYS >

N16@ Z+100 Mzx

syOtetty sisdan

tely tyokiertojen avulla
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8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

Tyokiertoryhma

Ohjelmanappain

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

PORAUS/
KIERRE

Tyokierrot taskun, kaulan ja uran jyrsintaa varten

TASKU/
TAPPI/
URA

Tydkierrot pistekuvioiden, esim.
reikdympyroiden tai reikapintojen koneistusta
varten

KUVIOT

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

SL-
TYOKIERROT

TyOkierrot tasaisten tai kiertyvien pintojen
rivijyrsintaa varten

0SITUS

Tydkierrot koordinaattimuunnoksille, joiden
avulla siirretdan, kierretdan, peilataan,
suurennetaan ja pienennetaan mielivaltaisia
muotoja

KOORDIN.
MUUNNOS

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

ERIKOIS-
TYOKIERR.

@ Jos kaytat koneistustydkiertojen yhteydessa epasuoria
osoituksia parametreille, joiden numero on suurempi kuin
200 (esim. D00 Q210 = Q1), osoitetun parametrin (esim.
Q1) muutos ei tule voimaan tydkierron maarittelyn jalkeen.
Naissa tapauksissa on tyokiertoparametreille (esim. D00

Q210 = 5) maariteltdva suora osoitus.

Jotta koneistustyokierrot G83 ... G86, G74 ... G78 ja G56
... Gb9 voitaisiin toteuttaa myos vanhemmissa TNC-

rataohjauksissa, taytyy varmuusetaisyydelle ja
asetussyvyydelle liséksi ohjelmoida negatiivinen
etumerkki.
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Tyokierron kutsu

% Alkuehdot

Ennen tyokierron kutsua ohjelmoi aina:
G30/G31 graafista esitysta varten (tarpeellinen vain
testausgrafiikkaa varten)
Tybkalukutsu
Karan kierrosluku (Lisatoiminto M3/M4)
Tyokierron maarittely

Huomioi myos muut alkuehdot, jotka esitelldan kunkin
tyokierron kuvauksen yhteydessa.

Seuraavat tyokierrot vaikuttavat heti maarittelysta lahtien
koneistusohjelmassa. Naitd tyokiertoja et voi etka saa kutsua:
Tyokierrot G220 Pistekuvio kaarella ja G221 Pistekuvio suoralla
SL-tyokierto G14 MUOTO
SL-tyokierto G20 MUOTOTIEDOT
Tyokierto G62 TOLERANSSI
Tydkierrot koordinaattimuunnoksille
tyokierto GO4 ODOTUSAIKA

Kaikki muut tyokierrot voit kutsua jaljempéana kuvattavilla toiminnoilla.

Tyokierron kutsu koodilla G79 (CYCL CALL)

Lauseittain vaikuttava toiminto 679 kutsuu viimeksi méaaritellyn
koneistustyokierron. Tyokierron aloituspisteena on viimeksi ennen
G79-lausetta ohjelmoitu asema.

Tyokierron kutsun ohjelmointi: Paina nappéintd CYCL
CALL CALL

Tyokierron kutsun sisdansyottd: Paina
ohjelmanappainta CYCL CALL M

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

Tyokierron kutsu koodilla G79 PAT (CYCL CALL
PAT)

Toiminto G79 PAT kutsuu viimeksi maaritellyn koneistustyodkierron
kaikissa asemissa, jotka on maaritelty pistetaulukossa (katso
. Pistetaulukot” sivulla 242).
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8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

Tyokierron kutsu koodilla G79:G01 (CYCL CALL
POS)

Toiminto G79:G01 kutsuu viimeksi maaritellyn koneistustyokierron.
Tydkierron aloituspisteena on asema, joka on maaritelty lauseessa
G79:G01.

TNC ajaa CYCL CALL POS-lauseessa maariteltyyn asemaan
paikoituslogiikalla:

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

Jos hetkellinen tydkaluasema tydkaluakselilla on tydkappaleen
ylareunan (Q203) alapuolella, talléin TNC paikoittuu ensin
tyOkaluakselilla varmuuskorkeudelle ja sen jalkeen ohjelmoituun
asemaan koneistustasossa

@ G79:G01-lauseessa on aina ohjelmoitava kolme
koordinaattiakselia. Voit muuttaa helposti aloitusasemaa
tyokaluakselin koordinaatin kautta. Se vaikuttaa kuten
ylimaarainen nollapistesiirto.

G79:G01-lauseessa maaritelty syottdarvo patee vain
ajettaessa tassa lauseessa ohjelmoituun aloitusasemaan.

TNC ajaa 6G79:G01-lauseessa maariteltyyn asemaan
paasaantoisesti ilman sadekorjausta (eli R0).

Kun kutsut koodilla G79:G01 tyokierron, jossa on
maaritelty aloitusasema (esim. tyokierto 212), talloin
tyokierrossa maaritelty asema vaikuttaa ylimaaraisen
siirron tavoin G79:G01-lauseessa maéariteltyyn asemaan.
Siksi tyokierrossa asetettavaksi aloitusasemaksi olisi aina
hyva maaritella 0.

Tyokierron kutsu koodilla M99/M89:

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

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

Peruuttaaksesi koodin M89 vaikutuksen ohjelmoi

M99 siina paikoituslauseessa, jossa ajetaan viimeiseen
aloituspisteeseen, tai

G79, tai

maarittele koodilla CYCL DEF uusi koneistustydkierto
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Tyoskentely lisaakseleilla U/V/W

TNC toteuttaa asetusliikkeen silla akselilla, jonka olet maaritellyt kara-
akseliksi TOOL CALL -lauseessa. Koneistustason liikkeet TNC
toteuttaa paasaantodisesti vain paaakseleilla X, Y tai Z. Poikkeukset:

Kun ohjelmoit tyskierrolla G74 URAN JYRSINTA ja tydkierrolla G75/
G76 TASKUN JYRSINTA sivun pituudelle suoraan lisédakselin
Kun ohjelmoit SL-tyokierroilla lisdakselit muotoaliohjelmassa

TNC toteuttaa tyokierrot G77/G78 (YMPYRATASKU), G251
(SUORAKULMATASKU), G252 (YMPYRATASKU), G253 (URA) ja
G254 (PYOROURA) niilla akseleilla, jotka olet ohjelmoinut
viimeisessa paikoituslauseessa ennen kutakin tyokierron kutsua.
Aktiivisella tydkaluakselilla Z ovat sallittuja seuraavat yhdistelmat:

XY
XN
ury
UN
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8.2 Pistetaulukot

8.2 Pistetaulukot

Kaytto

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

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

Pistetaulukoiden sisaansyotto

Valitse kayttotavaksi ohjelman tallennus/editointi:

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppainta PGM MGT
MGT
TIEDOSTONIMI?

Syo6té sisdan pistetaulukon nimi ja vahvista

NEUPNT  nsimells ENT
ENT
Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanappainta MM tai
i TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja esitt4 tyhjaa
pistetaulukkoa
Lis&4 uusi rivi ohjelmanappaimelld LISAA RIVI ja sy6ta
RIVT sisdan haluamasi koneistustyyppi

Toista toimenpiteet, kunnes olet sydttanyt siséaan kaikki haluamasi
koordinaatit

= Ohjelmanappaimilla X POIS/PAALLE, Y POIS/PAALLE, Z
POIS/PAALLE (toinen ohjelmanappéinpalkki) asetetaan,
mitka koordinaatit voidaan kulloinkin syottaa sisaan
pistetaulukkoon.
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Yksittaisen pisteen jattaminen huomiotta
koneistuksessa

Pistetaulukossa voidaan kunkin rivin sarakkeessa FADE merkita piste
niin, etta se jatetdan valinnan mukaan huomiotta koneistuksessa
(katso ,, Lauseen ohitus” sivulla 485).

Valitse taulukossa oleva piste, joka jatetaan huomiotta

. Valitse sarake FADE
—

Aktivoi huomiottajatto, tai

o) Peruuta huomiottajatto
|ENT|

Pistetaulukon valinta ohjelmassa

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

Kutsu pistetaulukon valitseva ohjelma: Paina
CALL nappéintd PGM CALL

— Paina ohjelmanéppainta PISTETAULUKKO

TAULUKKO

Syota sisaan pistetaulukon nimi ja vahvista ndppaimelld END.

NC-esimerkkilause
N72 %:PAT: "NAMEN"*
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8.2 Pistetaulukot

Pistetaulukkoon liittyvan tyokierron kutsu

%. TNC kasittelee kaskylla G79 PAT sen pistetaulukon, jonka
olet viimeksi maaritellyt (myds silloin kun olet maaritellyt
pistetaulukon kaskylla % ketjutetussa ohjelmassa).

TNC kayttda varmuuskorkeutena sitd karan akselin
koordinaattia, jossa tyokalu on tydkierron kutsun hetkella.
Tyokierrossa erikseen maaritellyt varmuuskorkeudet tai 2.
varmuusetaisyys eivat saa olla suurempia kuin yleinen
pistekuvion varmuuskorkeus.

Kun TNC:n halutaan kutsuvan viimeksi maariteltyd koneistustyokiertoa
niissa pisteissa, jotka on maaritelty pistetaulukossa, ohjelmoi
tyokierron kutsu toiminnolla G79 PAT:

Tyokierron kutsun ohjelmointi: Paina nappéainta CYCL
[o7.\N CALL

Pistetaulukoiden kutsu: Paina ohjelmanappaintd CYCL
CALL PAT

Syo6té sisdan se syottoarvo, jolla TNC kulkee pisteiden
valisen matkan (ei sisdansyottoa: liike viimeksi
ohjelmoidulla syottoarvolla)

Tarvittaessa syo6ta sisdan lisatoiminto M, vahvista
nappaimella END

TNC vetaa tyokalun aloituspisteiden valilla varmuuskorkeudelle
(varmuuskorkeus = karan akselin koordinaatti tyokierron kutsun
yhteydessé). Jotta tama tydskentelytapa voitaisiin asettaa myo6s
tyokierroilla, joiden numerot ovat 200 ja suurempia, taytyy toinen
varmuusetaisyys (Q204) maéaritella arvolla 0.

Jos haluat ajaa karan akselin espaikoituksen hidastetulla syottoarvolla,
kayta lisatoimintoa M103 (katso ,, Sisédanpistoliikkeiden
syottdarvokerroin: M103” sivulla 214).

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla G83, G84 ja G74 ...
G78

TNC tulkitsee koneistustason pisteet porausreijan keskipisteen
koordinaateiksi. Karan akselin koordinaatti méaaraa tyokappaleen
ylédpinnan sijainnin, jotta TNC voi tehda automaattisen esipaikoituksen
(jarjestys: koneistustaso, sitten karan akseli).

Pistetaulukoiden vaikutustavat SL-tyokierroilla ja tydkierrolla
G39

TNC tulkitsee pisteet liséanollapistesiirroksi.

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla G200 ... G208 ja G262
... G267

TNC tulkitsee koneistustason pisteet porausreijan keskipisteen
koordinaateiksi. Jos haluat kayttda pistetaulukossa karan akselin
suunnassa maariteltya koordinaattia aloituspisteen koordinaattina,
taytyy tydkappaleen yldpinnan koordinaatti (Q203) maaritelld arvoon 0.
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Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla G210 ... G215

TNC tulkitsee pisteet lisénollapistesiirroksi. Jos haluat kayttaa
pistetaulukossa maariteltyja pisteita aloituspisteen koordinaatteina,
taytyy jokaisessa jyrsintatyokierrossa aloituspisteen ja tydkappaleen
ylapinnan koordinaatti (Q203) maééritella arvoon 0.

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla G251 ... G254

TNC tulkitsee koneistustason pisteet tydkierron aloitusaseman
koordinaateiksi. Jos haluat kayttaa pistetaulukossa karan akselin
suunnassa maariteltya koordinaattia aloituspisteen koordinaattina,

taytyy tyokappaleen ylapinnan koordinaatti (Q203) méaritelld arvoon 0.
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen
porausta ja kierteen jyrsintaa

varten

Yleiskuvaus

TNC sisaltda yhteensa 16 tyokiertoa erilaisille porauskoneistuksille:

Tyokierto

Ohjelmanappain

G240 KESKITYS

automaattisella esipaikoituksella, &
2. varmuusetaisyys, valinnaisesti
keskidporaushalkaisija/keskidporaussyvyys

G200 PORAUS 200 |
automaattisella esipaikoituksella, 2. [ ¢ ]
varmuusetaisyys

G201 KALVINTA o )
automaattisella esipaikoituksella, 2. [ ] ]
varmuusetaisyys

G202 VALJENNYS 2 |
automaattisella esipaikoituksella, 2. il
varmuusetaisyys

G203 YLEISPORAUS 203
automaattisella esipaikoituksella, 2. [ ¢ ]
varmuusetaisyys, lastun katko, vaheneva

6204 TAKAU POTUS 204 1_
automaattisella esipaikoituksella, 2. T
varmuusetaisyys

G205 YLEINEN SYVAPORAUS s )
automaattisella esipaikoituksella, 2. [ ¢ ]
varmuusetaisyys, lastun katko, etukateismatka

G208 JYRSINTAPORAUS w8 )
automaattisella esipaikoituksella, 2. fia
varmuusetaisyys

G206 KIERREPORAUS UUSI 208 1L
tasausistukalla, automaattisella a2
esipaikoituksella, 2. varmuusetéaisyys

G207 KIERREPORAUS GS UUSI T
ilman tasausistukkaa, automaattisella [ S |
esipaikoituksella, 2. varmuusetaisyys

G209 KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA 209 1t Rr
ilman tasausistukkaa, automaattisella sl

esipaikoituksella, 2. varmuusetaisyys;
lastunkatko
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Tyokierto

Ohjelmanappain

G262 KIERREJYRSINTA
Kierteen jyrsinnan tyokierto esiporattuun
materiaaliin

262

(G263 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA
Kierteen jyrsinnan tyokierto esiporattuun
materiaaliin tekemalla viisteupotus

G264 REIKAKIERTEEN JYRSINTA
Poraustyokierto umpimateriaaliin ja sen jalkeen
kierteen jyrsintd samalla tydkalulla

(G265 KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA
Kierteen jyrsinnan tyokierto umpimateriaaliin

G267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA
Ulkokierteen jyrsinnan tyokierto ja
upotusviisteen koneistus
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

KESKIOPORAUS (Tyékierto 240)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetéaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Tyodkalu keskioporaa ohjelmoidulla sy6ttéarvolla F méaariteltyyn
keskityshalkaisijan mittaan tai maariteltyyn syvyyteen.

3 Mikali maaritelty, tydkalu odottaa hetken keskidreian pohjassa

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

&
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Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

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

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

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

u
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) Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet -
[ ¢ | tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan; syota QD
siséan positiivinen arvo N100 GOO Z+100 G40 v
Valinta syvyys/halkaisija (0/1) Q343: Valinta, N110 6240 KESKITYS g
tapahtuuko keskioporaus maariteltyyn syvyyteen vai 0200=2 s VARMUUSETAIS. .
maariteltyyn halkaisijan mittaan. Jos keskiéporaus :GU
tehdaan maariteltyyn halkaisijan mittaan, taytyy Q343=1  ;VALINTA SYVYYS/HALKAISIJA -
tybkalun kérkikulma maaritelld tyokalutaulukon 0201=+0  ;SYVYYS c
TOOL.T sarakkeessa CUT. by
0344=-9  ;HALKAISIJA »
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys = ; f—
tyOkappaleen ylapinnasta keskidreian pohjaan 0206=250 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO -Z:

(keskityskartion kéarkeen) Vaikuttaa vain, jos on Q211=0.1 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA

il i .
maédaritelty Q343=0 0203=+20 ;KOORDIN. YLAPINTA

Halkaisija (etumerkki) Q344: z X <
Keskidporaushalkaisija. Vaikuttaa vain, jos on R o VLI EULLS.

maaritelty Q343=1 N120 X+30 Y+20 M3 M99
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyodkalun N130 X+80 Y+50 M99
liikenopeus keskidporauksessa yksikdssa mm/min N140 Z+100 M2

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reién pohjalla.

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinéista térmaysta

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

PORAUS (Tyokierto G200)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
sisdansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen pinnasta

2 Tyokalu poraa ohjelmoidulla sy6ttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

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

4 Sen jalkeen tyokalu poraa maaritellylla syéttdarvolla F uuden
asetussyvyyden verran

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

6 Reijan pohjasta tyokalu vetaytyy pikaliikkeellda varmuusetaisyydelle
tai — jos maaritelty — toiselle varmuusetéaisyydelle
2. varmuusetaisyys

=y

250

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

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

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa tormaéaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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200 Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet -
[ ¢ ] tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan; syota QD
sisadn positiivinen arvo N100 GO0 Z+100 G40 t
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys N110 6200 PORAUS g
tyOkappaleen ylapinnasta reidn pohjaan (porakartion 0200=2 s VARMUUSETAIS. .
karkeen) :‘5
0291=-15 ;SYVYYS .,‘3
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun = ; f—
likenopeus porauksessa yksikdssd mm/min 0206=250 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO .%
Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Q202=5 sASETUSSYVYYS — 1o
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei 0210=0 sODOTUSAIKA YLHAALLA _Z:

tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. z X “
Tyoskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos: vy AL YLATINTA
Q204=100 ;2. VARMUUSETAIS.

Q211=0.1 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA

Odotusaika ylhaalla Q210: Aika sekunneissa, jonka L 25 el W LR
verrantyékaluviipyyvarmuqsetéisyydellé senj_éilkeen, N130 X+80 Y+50 M99
tgpteTnNC on vetanyt sen pois reiasta lastunpoistoa N140 Z+100 M2

asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrmaysta

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reidn pohjalla.

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

KALVINTA (Tyokierto G201)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Tyokalu kalvii maaritellylla sydttdarvolla F ohjelmoituun syvyyteen

w

Tydkalu odottaa reidn pohjalla, mikali maaritelty

4 Sen jalkeen TNC vetaa tyokalun pikaliikkeen sydttdarvolla takaisin
varmuusetaisyydelle ja siitd — mikali maaritelty — toiselle
varmuusetaisyydelle

&

252

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

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

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen yldpinnasta reian pohjaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyodkalun
liikenopeus kalvinnassa yksikossa mm/min

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reién pohjalla.

Vetdytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa pois reidstad yksikdssd mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talléin patee kalvinnan
syottdarvo

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tydkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N100 GOO Z+100 G40

N110 G201 KALVINTA
0200=2 ;s VARMUUSETAIS.
0201=-15 ;SYVYYS
0206=100 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
0211=0.5 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA
0208=250 ;VETAYTYMISSYOTTOARVO
0203=+20 ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=100 ;2. VARMUUSETAIS.

N120 X+30 Y+20 M3 M99

N130 X+80 Y+50 M99

N140 GOO Z+100 M2
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

VALJENNYS (Tyokierto G202)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
tyokierron G202 kayttda varten.

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
sisdansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen pinnasta

Tyo6kalu poraa poraussyottdarvolla poraussyvyyteen saakka

Tyo6kalu odottaa reidn pohjalla — mikéli maaritelty — karan pydriessa
vapaalastulla

Sen jalkeen TNC toteuttaa karan suuntauksen parametrissa Q336
maéariteltyyn asemaan

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

Sen jalkeen TNC vetda tyokalun vetaytymissyottoarvolla takaisin
varmuusetaisyydelle ja siité — mikali maaritelty — pikaliikkeella
toiselle varmuusetaisyydelle Jos Q214=0, tapahtuu vetdytyminen
reijan reunassa

%. Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

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

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

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@5 antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa téormaéaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen yldpinnasta reian pohjaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyodkalun
likenopeus véljennyksessa yksikdssd mm/min

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reian pohjalla

Vetdytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa pois reidstad yksikdssd mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talldin patee syvyysasetuksen
syottdarvo

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tydkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Aseta suunta,
jossa TNC ajaa tyokalun irti reidn pohjalla (karan
suuntauksen jalkeen)

Ei tyokalun irtiajoa

Tyo6kalun irtiajo padakselin miinus-suunnassa
Tydkalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa
Tyokalun irtiajo padakselin plus-suunnassa
Tyokalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa

Tormaysvaara!
Valitse irtiajosuunta poispain reian seinamasta.

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

TNC huomioi irtiajossa automaattisesti aktivoituna olevan
koordinaatiston kierron.

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tydkalun ennen irtiajoa

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki:

N100 GOO Z+100 G40

N110 G202 VALJENNYS
0200=2 ;s VARMUUSETAIS.
0201=-15 ;SYVYYS
0206=100 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
0211=0.5 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA
0208=250 ;VETAYTYMISSYOTTOARVO
0203=+20 ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=100 ;2. VARMUUSETAIS.
Q214=1 s IRTIAJOSUUNTA
0336=0 ; KARAN KULMA

N120 X+30 Y+20 M3

N130 G79

N140 L X+80 Y+50 FMAX M99
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

YLEISPORAUS (Tyokierto G203)

1

2

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Tydkalu poraa ohjelmoidulla syéttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

Mikali lastun katkaisu on méaritelty, TNC vetaa tydkalua
takaisinpdin sisdansyotetyn vetdytymisarvon verran Jos
tyoskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tyokalun
vetdytymissyottoarvolla takaisin varmuusetaisyydelle, odottaa
siind — mikali maaritelty — ja jatkaa sen jalkeen taas pikaliikkeella
varmuusetéisyydelle ensimmaisestad asetussyvyydesta

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

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

Tybkalu odottaa reian pohjalla — mikali maaritelty — karan pyoriessa
vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tyokalu vedetaan
vetaytymissyottdarvolla varmuusetaisyydelle. Jos 2.
varmuusetaisyys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
siihen asemaan

&

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

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

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!
Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.

Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

256

zA

Q210

Q203

%

=Y

Esimerkki: NC-lauseet

N110 G203 YLEISPORAUS

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

0206=150 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
0202=5 sASETUSSYVYYS

0210=0 ;ODOTUSAIKA YLHAALLA
0203=+20 ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0212=0.2 ;VAHENNYSMAARA

0213=3 s LASTUNKATKOT

0205=3 sMIN. ASETUSSYVYYS
0211=0.25 ;0DOTUSAIKA ALHAALLA
0208=500 ;VETAYTYMISSYOTTOARVO
0256=0.2 ;VETAYT. LASTUNKATKOLLA

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



203 Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys c
[ ¢ ] tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan QD
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys E
tyOkappaleen yldpinnasta reidn pohjaan (porakartion S
karkeen)
:©
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun :©
likenopeus porauksessa yksikdssd mm/min ‘E
Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka 7
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei S
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. _Z:

Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Odotusaika ylhaalla Q210: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy varmuusetaisyydelld sen jalkeen,
kun TNC on vetanyt sen pois reidsta lastunpoistoa
varten

Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Vahennysmadra Q212 (inkrementaalinen): Arvo, jonka
verran TNC pienentaa asetussyvyytta Q202 jokaisen
asetuksen jalkeen

Last. katkojen Tukum. vetdytymiseen Q213:
Lastunkatkojen lukumaara, ennenkuin TNC vetaa
tyOkalun pois reiastéa lastujen poistoa varten. Lastun
katkaisemiseksi TNC vetaa tyokalua kulloinkin
vetaytymisliikkeen maaran Q256 taaksepain

Minimiasetussyvyys Q205 (inkrementaalinen): Jos
olet maaritellyt véhennysmaaran, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 sisddnsydtetyn maaran
kerrallaan

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reidn pohjalla.

Vetdytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa se pois reidstd yksikdssad mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talldin TNC vetaa tydkalun pois
syottonopeudella Q206

Vetdyt. lastunkatkolla Q256 (inkrementaalinen):
Arvo, jonka verran TNC ajaa takaisin lastunkatkon
yhteydessa

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

TAKAUPOTUS (Tyokierto G204)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tyokierto suoritetaan niin sanotulla takapuolisella
poratangolla.

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

1

2

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
sisdansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen pinnasta

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

Sen jalkeen tydkalu esipaikoitetaan sydttdarvolla esiporattuun
reikaan, kunnes terd on varmuusetaisyyden verran tytkappaleen
alareunan alapuolella

TNC siirtaa nyt tyokalun uudelleen reian keskikohtaan ja siita
upotussyottonopeudella maariteltyyn upotussyvyyteen

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

Sen jalkeen TNC vetda tyokalun esipaikoituksen syottdarvolla
takaisin varmuusetaisyydelle ja siitd — mikali maaritelty — toiselle
varmuusetaisyydelle

%. Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

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

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

Upotuksen alkupisteen laskennassa TNC huomioi
poratangon teran pituuden ja materiaalin paksuuden.
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Upotusyvyys Q249 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen alareunasta upotuksen pohjaan
Positiivinen etumerkki tarkoittaa upotusta karan
akselin positiivisessa suunnassa

Materiaalin paksuus Q250 (inkrementaalinen):
Tydkappaleen paksuus

Epdkeskimitta Q251 (inkrementaalinen): Poratangon
epakeskisyysmitta; otetaan tyokalutietojen taulukosta

Terdn korkeus Q252 (inkrementaalinen): Etaisyys
poratangon alareunasta paateraan; otetaan
tyOkalutietojen taulukosta

Esipaikoitussydttoarvo Q253: Tydkalun liikenopeus
tunkeutumisliikkkeesséa tytkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssda mm/min

Upotuksen sydttoarvo Q254: Tydkalun likenopeus
upotuksessa yksikdssda mm/min

Odotusaika Q255: Odotusaika sekunneissa
upotuksen pohjalla

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinéista térmaysta

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Aseta suunta,
jossa TNC siirtda tyokalua epakeskisyysmitan verran
(karan suuntauksen jalkeen); sisddnsyottd O ei ole
sallittu

1 Tydkalun irtiajo pddakselin miinus-suunnassa

2 Tyokalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa

3 Tyodkalun irtiajo paédakselin plus-suunnassa

4 Tyokalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa
Tormaysvaara!

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

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tydkalun ennen sisdanpistoa ja
ennen poisvetamista reiasta.

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N110 G204 TAKAUPOTUS

Q200=2
0249=+5
0250=20
0251=3.5
Q252=15
0253=750
0254=200
0255=0
Q203=+20
0204=50
0214=1
0336=0

;s VARMUUSETAIS.
;UPOTUSSYVYYS
sMATERIAALIN PAKSUUS
;s EPAKESKIMITTA

s TERAN KORKEUS
;ESIPAIK. SYOTTOARVO
s UPOTUSSYOTTOARVO
;ODOTUSAIKA

s KOORDIN. YLAPINTA
;2. VARMUUSETAIS.

s IRTIAJOSUUNTA

; KARAN KULMA
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

YLEISSYVAPORAUS (Tyékierto G205)

1

2

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Tydkalu poraa ohjelmoidulla syéttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

Mikali lastun katkaisu on maaritelty, TNC vetaa tyokalua
takaisinpdin sisdansyotetyn vetdytymisarvon verran Jos
tyoskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tyokalun
ensin pikaliikkeella takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten taas
pikaliikkeen syottdarvolla méaariteltyyn esipysaytysetaisyyteen
ensimmaisesta asetussyvyydesta

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

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

Tybkalu odottaa reian pohjalla — mikali maaritelty — karan pyoriessa

vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tyokalu vedetaan
vetaytymissyottdarvolla varmuusetaisyydelle. Jos 2.
varmuusetaisyys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
siihen asemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

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

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).
Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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s 1) Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys [
[ ¢ ] tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan QD
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys z ) % Q206 E
tydkappaleen ylapinnasta reiédn pohjaan (porakartion N S
karkeen)
®
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun :©
likenopeus porauksessa yksikdssd mm/min e Q200 Q204 -E
Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Q257 - Q202 7
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei NS Q201 S
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. / _Z:
Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos: -
asetussyvyys ja syvyys ovat samoja G211/
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys X>

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):

Tydkappaleen ylapinnan koordinaatti Esimerkki: NC-lauseet

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan .
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja N110 G205 YLEISSYVAPORAUS

tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta Q200=2 VARMUUSETAIS
Vahennysmaara Q212 (inkrementaalinen): Arvo, jonka 0201=-80 ;SYVYYS
verran TNC pienentda asetussyvyyttd Q202 —
) ) Q206=150 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO

Minimiasetussyvyys Q205 (inkrementaalinen): Jos
olet maaritellyt vahennysmaaran, TNC rajoittaa 0202=15  ;ASETUSSYVYYS
ﬁsetu”sta parametriin Q205 sisddnsyotetyn maaran Q203=+100 ;KOORDIN. YLAPINTA

errallaan

Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

Esipys.etdisyys ylhaialla Q258 (inkrementaalinen): 0212=0.5 ;LAHESTYMISMAARA

Varmuusetéisyys pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa

tyokalun uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle Q205=3 sMIN. ASETUSSYVYYS
;’géatﬁlérg':‘;” jalkeen, arvo ensimmaisessa 0258=0.5 ;ESIPYS.ETAISYYS YLHAALLA

Esipys.etdisyys alhaalla Q259 (inkrementaalinen): e ey D
Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa Q257=5 s PORAUSSYVYYS LASTUNKATKOLLA

tyol_<_a|un gude!l__een hgtkelhsglle asetus__syvyydelle 0256=0.2 ;VETAYT. LASTUNKATKOLLA
vetdytymisen jélkeen; arvo viimeisesséa asetuksessa
Q211=0.25 ;0DOTUSAIKA ALHAALLA

@ Jos maérittelet arvoksi Q258 erisuuri kuin Q259, niin TNC Q379=7.5 ;ALOITUSPISTE
muuttaa ensimmaisen ja viimeisen asetuksen valista = ; —
esipysaytysetaisyytta saman verran. 0253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen
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Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Asetusliike, jonka jalkeen TNC
suorittaa lastunkatkon. Lastua ei katkaista, jos tahan
maaritelldan 0.

Vetdyt. lastunkatkolla Q256 (inkrementaalinen):
Arvo, jonka verran TNC ajaa takaisin lastunkatkon
yhteydessa

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reian pohjalla.

Syvennetty aloituspiste Q379 (inkrementaalinen
tyOkappaleen yldpinnan suhteen): Varsinaisen
poraustoimenpiteen aloituspiste, kun ensin on tehty
esiporaus tiettyyn syvyyteen lyhyemmalla tyokalulla.
TNC ajaa esipaikoitussyottoarvolla
varmuusetaisyydeltd syvennettyyn aloituspisteeseen

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun likenopeus
paikoituksessa varmuusetéisyydeltd syvennettyyn
aloitussyvyyteen yksikdéssa mm/min. Vaikuttaa vain,
jos parametrin Q379 arvo on erisuuri kuin 0

Kun maéarittelet syvennetyn aloituspisteen parametrilla
Q8379, talléin TNC muuttaa vain asetusliikkeen

aloituspistettd. TNC ei muuta vetdytymisliiketta, joka siis

perustuu tydkappaleen ylapinnan koordinaatteihin.

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



JYRSINTAPORAUS (Tyokierto G208)

1

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

Tydkalu jyrsii ohjelmoidulla syéttdarvolla F ruuvikierteen mukaista
rataa maariteltyy poraussyvyyteen saakka
Kun poraussyvyys on saavutettu, TNC ajaa vieléd kerran tdyden

ympyran poistaakseen tunkeutumisliikkeessa mahdollisesti
lastuamatta jaaneen materiaalin reidn pohjasta.

Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun uudelleen reian keskelle

Sitten TNC ajaa pikaliikkeen sydttdnopeudella takaisin
varmuusetaisyydelle. Jos 2. varmuusetaisyys on maaritelty, TNC
ajaa tyokalun pikaliikkeelld siihen asemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reién keskelle) sadekorjauksella G40.

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

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

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

@ Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

200 | Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etédisyys
[ K | tyokalun alareunasta tyokappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen yldpinnasta reidn pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus ruuviviivan porauksessa yksikossa mm/
min

Asetus per ruuviviiva Q334 (inkrementaalinen):
Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan
ruuviviivalla (=360°).

@ Huomioi, ettad tyokalun liian suuri asetus vahingoittaa sekéa
tyokalua itsedan etta tyokappaletta.

Vélttadksesi liian suuren asetusarvon sisaansyottamisen
maarittele tyokalutaulukon sarakkeessa ANGLE tyokalun
suurin mahdollinen tunkeutumiskulma, katso

., TyOkalutiedot”, sivu 145. Talléin TNC laskee
automaattisesti suurimman sallitun asetusmaaran ja
tarvittaessa korjaa sisdansyottdarvoa sen mukaan.

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

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

Esiporaushalkaisija Q342 (absoluuttinen): Mikali
parametrin Q342 maarittelyarvo on suurempi kuin 0,
TNC ei talloin enda tarkasta asetushalkaisijan ja
tyokalun halkaisijan keskinaista suhdetta. Nain voit
jyrsia reikia, joiden halkaisija on enemman kuin kaksi
kertaa suurempi kuin tyokalun halkaisija
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4\
Q203 Q334 B
Q201
N7
o
X
YA
Q206
sy
o
™
e
@ -
X
Esimerkki: NC-lauseet
N120 G208 JYRSINTAPORAUS
Q200=2 s VARMUUSETAIS.
Q201=-80 ;SYVYYS
0206=150 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
Q334=1.5 ;ASETUSSYVYYS
0203=+100 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0335=25  ;ASETUSHALKAISIJA
Q342=0 sESIMAAR. HALKAISIJA
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KIERTEEN PORAUS UUSI tasausistukalla
(Tyékierto G206)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta
2 Tyodkalu ajaa yhdella liikkeelld poraussyvyyteen

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

4 Varmuusetaisyydella karan pyorintasuunta vaihdetaan uudelleen

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reién keskelle) sadekorjauksella G40.

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

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

Tydkierron toteutuksen aikana karan kierrosluvun
muunnoskytkin ei ole voimassa. Sy6ttéarvon
muunnoskytkin on voimassa rajoitetusti (koneen
valmistaja maarittelee, katso koneen kayttoohjekirjaa).

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

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

208 1. Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys

[ & | tyokalun karjesta (alkuasema) tydkappaleen

ylédpintaan; Ohjearvo: 4x kierteen nousu

Poraussyvyys Q201 (kierteen pituus,
inkrementaalinen): Etaisyys tydkappaleen yléapinnasta
kierteen loppuun

Syottoarvo F Q206: Tyokalun liikenopeus kierteen
porauksessa

Odotusaika alhaalla Q211: Maérittele arvo valilta
0...0,5 sekuntia, jotta valtat tydkalun kiilautumisen
vetaytymisliikkkeen aikana

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Syéttoarvon maaritys: F=S x p

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

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC
nayttda ohjelmanappainta, jonka avulla voit suorittaa tydkalun irtiajon.

266

Q200

Q201
©
0211 = _
X

Esimerkki: NC-lauseet

N250 G206 KIERREPORAUS UUSI

Q200=2 s VARMUUSETAIS.
0201=-20 ;SYVYYS

0206=150 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
0211=0.25 ;0DOTUSAIKA ALHAALLA
0203=+25 ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
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KIERTEEN PORAUS ilman tasausistukka GS
UUSI (Tyokierto G207)

=

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

TNC lastuaa kierteen joko yhdelld tai useammalla tydliikkeelld ilman
pituustasausistukkaa.

1

2
3

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta
Tybkalu ajaa yhdella liikkeellad poraussyvyyteen

Sen jalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen
tydkalu vedetéan takaisin varmuusetéaisyydelle. Jos 2.
varmuusetaisyys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
silhen asemaan

Varmuusetéisyydelld TNC pysayttaa karan pyorinnan

o=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustasossa alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella G40.

Tybskentelysuunta maaraa tyokierron poraussyvyyden
parametrin etumerkin.

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

Syottdéarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

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

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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207 L Rt Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etédisyys
=2 tyOkalun kérjesté (alkuasema) tydkappaleen
ylapintaan

Poraussyvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen ylapinnasta kierteen loppuun

Kierteen nousu Q239

Kierteen nousu. Etumerkki maéaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

—= Vasenkatinen kierre

Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

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

268

Q203

Esimerkki: NC-lauseet

N26 G207

0200=2
201=-20
Q239=+1
203=+25
204=50

s VARMUUSETAIS.
;SYVYYS

sKIERTEEN NOUSU
;KOORDIN. YLAPINTA
;2. VARMUUSETAIS.
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KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA (Tyokierto
G209)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

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

1

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta ja suorittaa siina karan
suuntauksen

TNC ajaa tyokalun maériteltyyn asetussyvyyteen, vaihtaa karan
pyorintdsuuntaa ja vetaa tyokalun — maarittelyn mukaisesti — tietyn
maaran takaisinpain tai lastujen poistamiseksi kokonaan reidsta
ulos

Sen jalkeen karan pydrintdsuunta vaihtuu taas ja ajetaan
Seuraavaan asetussyvyyteen

TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 3), kunnes madaritelty kierteen
SyVyys saavutetaan

Sen jalkeen tyokalu vedetdan takaisin varmuusetaisyydelle Jos 2.
varmuusetaisyys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
siihen asemaan

Varmuusetaisyydellda TNC pysayttda karan pydrinnan

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustasossa alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella G40 .

Kierteityssyvyyden parametrin etumerkki maaraa
tyoskentelysuunnan.

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

Syottdéarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

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

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@ antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta (alkuasema) tydkappaleen
ylapintaan

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

Kierteen nousu Q239

Kierteen nousu. Etumerkki maéaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

—= Vasenkatinen kierre

Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Asetusliike, jonka jalkeen TNC
suorittaa lastunkatkon

Vetdyt. lastunkatkolla Q256: TNC kertoo nousun
Q239 sisaansyotetylla arvolla ja ajaa tyokalua
lastunkatkossa lasketun arvon verran takaisinpain.
Jos maarittelet Q256 = 0, talldéin TNC vetaa lastujen
poistamiseksi tydkalun kokonaan ulos reiasta
(varmuusetaisyydelle)

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tydkalun ennen kierteen
lastuamisliiketta. Nain kierre voidaan tarvittaessa
jélkilastuta

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierteen lastuamisen aikana ulkoista pysaytyspainiketta,
TNC nayttaa ohjelmanappaintda MANUAAL. IRTIAJO . Kun painat

MANUAAL. IRTIAJO, voit ajaa tydkalun irti ohjatusti. Paina sitéa varten

voimassa olevan kara-akselin positiivista akselisuuntanappainta.

270

Q203

Esimerkki: NC-lauseet

N260 G207 KIERREPORAUS GS UUSI

0200=2
201=-20
Q239=+1
203=+25
204=50

s VARMUUSETAIS.
;SYVYYS

sKIERTEEN NOUSU
;KOORDIN. YLAPINTA
;2. VARMUUSETAIS.
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Perusteet kierteen jyrsinnalle

Alkuehdot

Koneessa tulee olla karan siséinen jadhdytys (jadhdytysvoitelu
vahintaan 30 bar, paineilma vahintadan 6 bar)

Koska kierteen jyrsinndssa on yleensa rajoituksia kierteen profiilin
suhteen, tarvitaan tyokalukohtaisia korjauksia, jotka voit katsoa
tyOkaluluettelosta tai joista kysya tietoja tyOkaluvalmistajalta.
Korjaus tehdaan tyokalukutsulla ja Delta-sateella DR

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

Tydskentelysuunta muodostuu seuraavien sisaansyottéparametrien
perusteella: Kierteen nousun Q239 etumerkki (+ = oikeakatinen /- =
vasdenkatinen) ja jyrsintatapa Q351 (+1 = myétélastu /-1 =
vastalastu). Katso seuraavasta taulukosta maarittelyparametrien
véliset suhteet mydtapaivaan pyorivilla tyokaluilla.

Sisakierre Nousu Jyrsintaimenetelma Tyoskentelysuunta
oikeakatinen  + +1(RL) Z+
vasenkatinen - -1(RR) Z+
oikeakatinen  + -1(RR) Z-
vasenkatinen - +1(RL) Z-

Ulkokierre Nousu Jyrsintamenetelma Tyoskentelysuunta

oikeakatinen  + +1(RL) Z-
vasenkatinen - -1(RR) Z-
oikeakatinen  + -1(RR) 7+
vasenkatinen - +1(RL) Z+
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Tormaysvaara!

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

Toimenpiteet tyokalun rikkoutuessa!

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

Kierteen jyrsinnassa TNC perustaa ohjelmoidun
syottdarvon lastuavan teran liikkeeseen. Koska syottdarvo
kuitenkin naytetdan perustuen tyokalun keskipisteen
rataan, nainollen naytettava arvo ei ole sama kuin
ohjelmoitu arvo.

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

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



KIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto G262)

1

2

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

Tydkalu ajetaan ohjelmoidulla sydttdarvolla aloitustasolle, joka
maaraytyy kierteen nousun ja jyrsintéamenetelman etumerkin seka
kierrelastujen lukumaaréan mukaan

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

Jatkoasetusparametrista riippuen tydkalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdelld jatkuvalla ruuvikierreliikkeelld

Sen jalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetaisyyteen

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reién keskelle) sadekorjauksella G40.

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

Saapumisliike kierteen halkaisijaan tapahtuu puolikaaressa
keskelta ulospain. Jos tydkalun halkaisija on 4 kertaa
kierteen nousun verran pienempi kuin kierteen halkaisija,
toteutetaan sivusuuntainen esipaikoitus.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
RH_% antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

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

+= Oikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

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

Jalkiasetus Q355: Kierteen kierrosten lukumaara,
jonka verran tyokalua siirretdan, katso kuvaa alla
oikealla

0 = 360°:een ruuviviiva kierteen syvyydelle

1 = jatkuva ruuviviiva koko kierteen matkalla

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

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun likenopeus
tunkeutumisliikkeesséa tybkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikdssda mm/min

Jyrsintamenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M03

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Jyrsintasyottéarvo Q207: Tydkalun likenopeus
jyrsinndssa yksikdssd mm/min

Esimerkki: NC-lauseet

N250 G262 KIERREJYRSINTA

0335=10
Q239=+1.5
Q201=-20
0355=0
253=750
Q351=+1
200=2
Q203=+30
Q204=50
Q207=500

sASETUSHALKAISIJA
;NOUSU

sKIERTEEN SYVYYS

s JALKIASETUS
sESIPAIK. SYOTTOARVO
s JYRSINTAMENETELMA

s VARMUUSETAIS.
sKOORDIN. YLAPINTA
;2. VARMUUSETAIS.

s JYRSINTASYOTTOARVO
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UPOTUSKIERREJYRSINTA (Tyékierto G263)

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

Upotus

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

3 Jos sivusuuntainen varmuusetdisyys on syotetty sisdan, TNC
paikoittaa tyokalun niinikéén esipaikoituksen syottdarvolla
upotussyvyyteen

4 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun sijaintipaikasta riippuen joko reian

keskikohdasta tai sivusuuntaisella esipaikoituksella keernan
halkaisijan tasalle ja suorittaa ympyraliikkeen

Sivuttainen upotus

5

6

7

Tydkalu ajaa esipaikoituksen sydttdarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

TNC paikoittaa tydkalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyréliikkeen
upotussyottoarvolla

Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reian keskelle
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

Kierteen jyrsinta

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

Sen jédlkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella

kierteen halkaisijaan ja suoritetaan kierteen jyrsintd 360 asteen

ruuvikierreliikkeella

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

11 Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella

varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.

varmuusetaisyyteen

©

L/é—' Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

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

1. Kierteen syvyys

2. Upotussyvyys

3. Sivuttaissyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOvaihetta.

Jos haluat tehdéa otsapinnan upotuksen, maarittele talloin
upotussyvyydeksi O.

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

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

@5 Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

276
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263 5 Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija [

B Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki Y‘ g

maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen: o

+= Oikeakatinen kierre S

- = Vasenkatinen kierre Q207 -

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys iy (©

tyOkappaleen yldpinnasta kierteen pohjaan - ‘E

Ln o _—

Upotussyvyys Q356: (inkrementaalinen): Etaisyys 3 N

tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan o ;

Esipaikoitussydttoarvo Q253: Tydkalun liikenopeus —

tunkeutumisliikkkeessa tyokappaleeseen tai N c

ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssd mm/min @ ; 8

Jyrsintdamenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa t

koodilla M03 T

+1 = Jyrsintd myotéalastulla E
-1 = Jyrsinta vastalastulla

: : (1]

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Q356 Q239 " —

tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan = (4+]

= ]

Sivuttainen varmuusetiisyys Q357 Z A % (7]

(inkrementaalinen): Etdisyys tyokalun terdsta ja reidn Q253 -

seinamaan @

Q200 Q204 b

Sivuttaissyvyys Q358 (inkrementaalinen): Etdisyys O

tyOkappaleen ylapinnasta tydkalun karkeen <’§/ Q201 Qo

sivusuuntaisessa upotuksessa i c

Sivusuunt. upotuksen siirto Q359 Q203 8

(inkrementaalinen): Etaisyys, jonka verran TNC siirtaa t

tyOkalun keskipistettéa reian keskipisteesta X o

& .~

ol

)

n

Q359 g

zZ A 3

b= Q.

g '~

b= o

Q358 i {7 L—

3 (<))

=

S.

7 & -

—@ . o

Q357 “;

HEIDENHAIN iTNC 530 277 @



23 varten

aava

t

jyrsin

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja

tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Upotuksen sydttoarvo Q254: Tydkalun likenopeus
upotuksessa yksikdssa mm/min

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnédssa yksikossd mm/min

REIKAKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto G264)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetéaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Poraus

2

3

Tybkalu poraa ohjelmoidulla syvyysasetuksen sydttdarvolla
ensimmaiseen asetusyvyyteen

Mikaéli lastun katkaisu on méaritelty, TNC vetaa tyodkalua
takaisinpdin sisdansyodtetyn vetaytymisarvon verran Jos
tydskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tyokalun
ensin pikaliikkeella takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten taas
pikaliikkeen syottdarvolla maariteltyyn esipysaytysetaisyyteen
ensimmaisesta asetussyvyydesta

Sen jalkeen tyokalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden
verran

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

Sivuttainen upotus

6 Tyodkalu ajaa esipaikoituksen sydttdarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

7 TNC paikoittaa tydkalun ilman korjausta keskelta puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyréliikkeen
upotussyottdarvolla

8 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reian keskelle

278

Esimerkki: NC-lauseet

N250 G263 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA

0335=10  ;ASETUSHALKAISIJA
0239=+1.5 ;NOUSU

0201=-16 ;KIERTEEN SYVYYS
0356=-20 ;UPOTUSSYVYYS
0253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
Q351=+1  ;JYRSINTAMENETELMA
0200=2 s VARMUUSETAIS.
0357=0.2 ;SIV. VARM.ET.
0358=+0  ;SIVUTTAISSYVYYS
0359=+0  ;SIVUTTAISSIIRTO
0203=+30 ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0254=150 ;UPOTUSSYOTTOARVO
0207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



Kierteen jyrsinta

9 TNC ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syottdarvolla
kierteen aloitustasolle, joka méaaraytyy kierteen nousun etumerkin
ja jyrsintdmenetelman perusteella.

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

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

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

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella G40.

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

1. Kierteen syvyys

2. Poraussyvyys

3. Sivuttaissyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOvaihetta.

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

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@ antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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264 ¢

280

Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

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

+= Oikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

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

Poraussyvyys Q356: (inkrementaalinen): Etaisyys
tyoGkalun karjesta reian pohjaan

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun likenopeus
tunkeutumisliikkeesséa tybkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikdssda mm/min

Jyrsintamenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M03

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa téhan syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Esipys.etdisyys ylhddlla Q258 (inkrementaalinen):
Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa
tyokalun uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle
vetdytymisen jalkeen

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Asetusliike, jonka jalkeen TNC
suorittaa lastunkatkon. Lastua ei katkaista, jos tahan
maaritelldan 0.

Vetdyt. lastunkatkolla Q256 (inkrementaalinen):
Arvo, jonka verran TNC ajaa takaisin lastunkatkon
yhteydessa

Sivuttaissyvyys Q358 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyGkappaleen yldpinnasta tyokalun karkeen
sivusuuntaisessa upotuksessa

Sivusuunt. upotuksen siirto Q359
(inkrementaalinen): Etdisyys, jonka verran TNC siirtaa
tyOkalun keskipistetta reidn keskipisteesta

Y

Q207

iy

Q335

o
9]
N
)
@

Q239
@ono Q204

Q203
Q201
Q356 X
e

N
-
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Q359

Q358 ]
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet -
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan . QD
) N250 G264 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA t

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen): o
Tyokappaleen ylépinnan koordinaatti 0335=10  ;ASETUSHALKAISIJA S
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan 0239=+1.5 ;NOUSU (S
ak_g,elin koordina.attif j(_)ssa ei voi fca.plah_‘gua_ ty'o_lkalu__n ja Q201=-16 ;KIERTEEN SYVYYS :.S
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinéista térmaysta 0356=-20 ; PORAUSYVYYS -
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun = : — 7
likenopeus porauksessa yksikdssd mm/min 0253=750 ’ESIPAIK: SYOTTOA?VO b
Q351=+1 sJYRSINTAMENETELMA _a

Jyrsintdsyottoarve Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikdssd mm/min Q202=5 sASETUSSYVYYS

0258=0.2 ;ESIPYSAYTYSETAISYYS

0257=5 s PORAUSSYVYYS LASTUNKATKOLLA
0256=0.2 ;VETAYT. LASTUNKATKOLLA
0358=+0  ;SIVUTTAISSYVYYS

0359=+0  ;SIVUTTAISSIIRTO

Q200=2 s VARMUUSETAIS.

0203=+30 ;KOORDIN. YLAPINTA

Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

0206=150 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
Q207=500 ;JYRSINTASYGTTOARVO

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA
(Tyokierto G265)

1

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Sivuttainen upotus

2

Upotuksessa ennen kierteen koneistamista TNC ajaa tydkalun
upotuksen syéttdarvolla sivusuuntaiseen upotussyvyyteen.
Upotusliikkeessa kierteen koneistuksen jalkeen TNC ajaa tydkalun
upotussyvyyteen esipaikoituksen syéttdarvolla

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

Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyréliikkeella
reian keskelle

Kierteen jyrsinta

5 TNC ajaa tydkalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syottodarvolla
kierteen aloitustasolle.

6 Sen jalkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeelld
kierteen halkaisijaan

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

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

9 Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeelld
varmuusetaisyyteen tai — mikéali maaritelty — 2.
varmuusetaisyyteen

282
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@ Huomioi ennen ohjelmointia

rten

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen

(reidn keskelle) sadekorjauksella G40. ¢>U
Tyokiertoparametrin kierteen syvyyden tai 1S
upotussyvyyden etumerkki maara tyoskentelysuunnan. S
Tydskentelysuunta maaraytyy seuraavassa jarjestyksessa: [
1. Kierteen syvyys c
2. Sivuttaissyvyys '3

S
Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita >

" —

tyOvaihetta.

Jyrsintatapa (vasta-/myotalastu) maaraytyy kierteen
(vasen-/oikeakatinen) ja tyOkalun pyodrintdsuunnan
mukaan, koska vain tydkappaleen ylapinnan
tyoskentelysuunta kappaleeseen on mahdollinen.

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

@ Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen
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Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

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

+= Oikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

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

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun likenopeus
tunkeutumisliikkkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssda mm/min

Sivuttaissyvyys Q358 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyGkappaleen yldpinnasta tyokalun karkeen
sivusuuntaisessa upotuksessa

Sivusuunt. upotuksen siirto Q359
(inkrementaalinen): Etdisyys, jonka verran TNC siirtaa
tyokalun keskipistetta reidn keskipisteesta

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

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyoGkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

YA

Q207

Q335

Q358

| B
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Tyék. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen yléapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Upotuksen syottoarvo Q254: Tydkalun likenopeus
upotuksessa yksikdssa mm/min

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnéssa yksikdssd mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N250 G265 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA
Q335=10  ;ASETUSHALKAISIJA

0Q239=+1.5 ;NOUSU

0201=-16 ;KIERTEEN SYVYYS
0253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO
0358=+0  ;SIVUTTAISSYVYYS
0359=+0  ;SIVUTTAISSIIRTO

0360=0 sUPOTUSLIIKE
Q200=2 s VARMUUSETAIS.

0203=+30 ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0254=150 ;UPOTUSSYGTTOARVO
0207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO

taa varten

jyrsin

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

” @



aa varten

t

jyrsin

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

ULKOKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto G267)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Sivuttainen upotus

2

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

Tyo6kalu ajaa esipaikoituksen sy6ttdarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltad puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyraliikkkeen
upotussyottoarvolla

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
aloituspisteeseen

Kierteen jyrsinta

6 TNC paikoittaa tydkalun aloituspisteeseen, ellei aiemmin ole tehty
upotusta otsapinnan suuntaisesti. Kierteen jyrsinnan aloituspiste =
Sivuttaisen upotuksen aloituspiste

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

8 Sen jalkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan

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

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

11 Tydkierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikéali maaritelty — 2.
varmuusetaisyyteen
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@ Huomioi ennen ohjelmointia

rten

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen

(kaulan keskelle) sadekorjauksella G40. ¢>U
Tarvittava siirtyma otsapinnan upotusta varten on 1S
maaritettava etukateen. Sinun taytyy syottaa sisaan ]
etaisyys kaulan keskelta tyokalun keskipisteeseen [
(korjaamaton arvo). c
Kierteen syvyyden, upotussyvyyden seka 2
sivuttaissyvyyden tyokiertoparametrit maaraavat >

- —

tyoskentelysuunnan. Tydskentelysuunta maaraytyy
seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Sivuttaissyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOvaihetta.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@ antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

267 L
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Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

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

+= Oikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

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

Jalkiasetus Q355: Kierreurien lukumaara, jonka
mukaan tyokalua siirretdan, katso kuvaa alla oikealla
0 = ruuviviiva kierteen syvyydelle

1 = jatkuva ruuviviiva koko kierteen matkalla

>1 = useampia kierukkaratoja muotoon ajolla ja
poistumisella, joiden vélilla TNC siirtaa tyokalua
maaralla Q355 kertaa nousu

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun likenopeus
tunkeutumisliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssd mm/min

Jyrsintamenetelma Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M03

+1 = Jyrsintd myotéalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Yi

:
' Q335

Q207

L

z A

Q239
“ |
Q355=0 Q355 = 1 Q355 > 1
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet -
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan = Q
) ) N250 G267 ULKOKIERREJYRSINTA t

Sivuttaissyvyys Q358 (inkrementaalinen): Etdisyys ©
tyOkappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen 0335=10  ;ASETUSHALKAISIJA S
sivusuuntaisessa upotuksessa Q239=+1.5 ;NOUSU S
Sivusuunt. upotuksen siirto Q359 Q201=-20 ;KIERTEEN SYVYYS =‘|‘3
(inkrementaalinen): Etdisyys, jonka verran TNC siirtaa = m
tyOkalun keskipistetta kaulan keskipisteesta 0355=0 s JALKIASETUS .%
Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen): 0253=750 ;ESIPAIK: SYOTTOA?VO B
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti Q351=+1  ;JYRSINTAMENETELMA _Z:
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan Q200=2 ; VARMUUSETAIS.
ak__selm koordma.gatnf jossa ei voi fca.plah_‘gua_ ty'o_lkalu__n ja 0358=+0  ;SIVUTTAISSYVYYS
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

A .. .. 359=+0 sSIVUTTAISSIIRTO
Upotuksen sydttoarvo Q254: Tydkalun likenopeus -
upotuksessa yksikdssd mm/min Q203=+30 ;KOORDIN. YLAPINTA
Jyrsintasydttoarve Q207: Tyokalun likenopeus 0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Jyrsinnéssa yksikdssd mm/min 0254=150 ;UPOTUSSYOTTOARVO

Q207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta!(ierteen jyrsintaa varten

N

100
90+

X

" 1020 80 90100

Aihion maéarittely

Tyokalun maéarittely
Tyo6kalukutsu
Tyokalun irtiajo
Tyokierron maarittely
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta'ikierteen jyrsintaa varten

HEIDENHAIN iTNC 530

Ajo reikaasemaan 1, kara paalle
Esipaikoitus kara-akselilla, tyokierron kutsu
Ajo reikdasemaan 2, tyokierron kutsu
Karan akselin irtiajo

Ajo reikaasemaan 3

Esipaikoitus kara-akselilla, tyokierron kutsu
Ajo reikaasemaan 4, tyokierron kutsu
Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu
Tyokierron kutsu

” @



8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta!(ierteen jyrsintaa varten

N

Ohjelmankulku

1 Poraustyokierron ohjelmointi pddohjelmassa

1 Koneistuksen ohjelmointi aliohjelmassa, katso
LAliohjelmat”, sivu 417

Aihion maarittely

Tyokalun maéarittely

Tyokalukutsu

Tydkalun irtiajo

Tyokierron maarittely Kierteen lastuaminen
Ajo reikdasemaan 1

Aliohjelman 1 kutsu

Ajo reikdasemaan 2

Aliohjelman 1 kutsu

Tyokalun irtiajo, pdaohjelman loppu

Aliohjelma 1: Kierteen lastuaminen

Karan kulma-aseman asetus suuntausta varten
Karan suuntaus (toistuvat lastut mahdollisia)
Tyokalun siirto tormaysvapaata sisaanpistoliiketta varten
(riippuu reijan halkaisijasta ja tyokalusta)

Ajo alkusyvyyteen

Tyokalu uudelleen reian keskelle

Tydkierron 18 kutsu

Irtiajo

Aliohjelman 1 loppu

92 8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



Reijan koordinaatit on tallennettu pistetaulukkoon
TAB1.PNT ja TNC kutsuu ne kaskyllda G79 PAT.

Tyokalun sateet on valittu niin, etta kaikki
tydvaiheet ovat ndhtévisséa testausgrafiikalla.
Ohjelmankulku

m Keskidporaus
" Poraus
1 Kierteen poraus

HEIDENHAIN iTNC 530

" 1020 40 80 90100

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely Keskiopora

Tydkalun maarittely Pora

Tyokalun maarittely Kierretappi

Tydkalun kutsu Keskidpora

Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla,

TNC paikoittaa jokaisen tyokierron jalkeen varmuuskorkeudelle)
Pistetaulukoiden maarittely

Tyokierron maéarittely Keskidporaus

Syotéd ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta'ikierteen jyrsintaa varten

Syota ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta
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Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT,
Syottoarvo pisteiden valissa: 5000 mm/min
Tyokalun irtiajo, tyokalun vaihto

Tyo6kalukutsu Pora

Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla)
Tyokierron méarittely Poraus

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

Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT
Tyo6kalun irtiajo, tydkalun vaihto

Tyokalun kutsu Kierretappi

Tyo6kalun ajo varmuuskorkeudelle

Tyokierron maarittely Kierteen poraus

Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan ja
uran jyrsintaa varten

Yleiskuvaus
Tyokierto Ohjelmanappain
G251 SUORAKULMATASKU =g
Rouhinta-/silitystykierto koneistusolosuhteiden
valinnalla ja kierukkamaisella tunkeutumisella
materiaaliin
G252 YMPYRATASKU =1
Rouhinta-/silitystyokierto

koneistusolosuhteiden valinnalla ja
kierukkamaisella tunkeutumisella materiaaliin

G253 URAN JYRSINTA
Rouhinta-/silitystydkierto
koneistusolosuhteiden valinnalla ja
heilurimaisella/kierukkamaisella sisdanpistolla

G254 PYOROURA

Rouhinta-/silitystydkierto
koneistusolosuhteiden valinnalla ja
heilurimaisella/kierukkamaisella sisdanpistolla

G212 TASKUN SILITYS (suorakulmainen)

212 ‘
Silitystydkierto automaattisella
esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys
G213 KAULAN SILITYS (suorakulmainen) 213 )
Silitystyokierto automaattisella L
esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys
G214 YMPYRATASKUN SILITYS 218
Silitystydkierto automaattisella
esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys
G215 YMPYRAKAULAN SILITYS 25§
Silitystydkierto automaattisella Ad
esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys
G210 HEILURIURA 20 g
Rouhinta-/silitystydkierto automaattisella [—]
esipaikoituksella, heilurimainen
tunkeutumisliike
G211 PYOROURA =
Rouhinta-/silitystydkierto automaattisella (—]

esipaikoituksella, heilurimainen
tunkeutumisliike

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

SUORAKULMATASKU (Tyokierto G251)

Suorakulmataskun tyokierrolla G251 voidaan koneistaa kokonaan
suorakulmainen tasku. Tyokiertoparametrista riippuen ovat
kaytettavissa seuraavat koneistusvaihtoehdot:

Taydellinen koneistus: Rouhinta, syvyyssilitys, sivuttaissilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivuttaissilitys

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

Rouhinta

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

2 TNC rouhii taskun siséltd ulospéin huomioimalla limityskertoimen
(parametri Q370) ja silitystyévaran (parametri Q368 ja Q369)

3 Roubhintaliikkeen lopussa TNC poistuu taskun seinasta
tangentiaalisesti, ajaa varmuusetéaisyydella hetkellisen
asetussyvyyden yli ja siité pikaliikkeella takaisin taskun keskelle.

4 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty taskun syvyys on
saavutettu

296
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Silitys

5 Mikali silitysvarat on méaaritelty, TNC silittdd ensin taskun seinat, ja
jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talldin taskun seindan
ajetaan tangentiaalisesti

6 Sen jalkeen TNC silittda taskun pohjan siséalta ulospain. Talldin
taskun pohjaan ajetaan tangentiaalisesti

@ Huomioi ennen ohjelmointia

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

TNC toteuttaa tyokierron niilld akseleilla (koneistustaso),
joilla on ajettu aloitusasemaan. Esim. akseleilla X ja Y, jos
olet ohjelmoinut G79:G01 X... Y... ja akseleilla UjaV,
jos olet ohjelmoinut G79:G01 U... V....

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

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

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun takaisin
aloitusasemaan.

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

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

@ Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

251 |

298

Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

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

1. Sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason paadakselin suuntainen

2. Sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason padakselin suuntainen

Nurkan sade Q220: Taskun nurkan sade. Jos t&té ei
madritelld, TNC asettaa nurkan sateen samaksi kuin
tyokalun sade

Sivusilitystyovara Q368 (inkrementaalinen):
Silitystydvara koneistustasossa

Kiertoasema Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka
verran koko taskua kierretaan. Kiertokeskipiste on
siind kohdassa, jossa tydkalu sijaitsee tydkierron
kutsun hetkella

Taskun asema Q367: Taskun sijainti tyokierron kutsun
hetkellad vaikuttavan tyokalun aseman suhteen (katso
kuvaa keskella oikealla):

0: Tyokaluasema = Taskun keskipiste

1: Tydkaluasema = Vasen alanurkka

2: Tyokaluasema = Oikea alanurkka

3: Tyokaluasema = Oikea ylanurkka

4: Tyokaluasema = Vasen yléanurkka

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun likenopeus
jyrsinnédssa yksikossd mm/min

Jyrsintamenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M0O3:

+1 = Jyrsintd myotéalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

YA Q218
(& Y |
2 >
Q207 §
[oa
N b ) ]
) |
X
Y4 Y
£1Q367=0
Q367=1 | A Q367=2|
X X
Y4 Y
Q367=3 Q367=4
B\ — NY —
X X
Y
|
X
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Syvyys Q201 (in_l_<r(_ementaa|inen): Etaisyys [
tyOkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan ()]
Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka — g
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi B Q206 S
arvo kuin O z A % s
Syvyyssilitystyovara Q369 (inkrementaalinen): H1+)
Syvyyden silitystydvara. Q338 ‘E
Syvyysasetuksen sydttéarvo Q206: Tydkalun 0202 7
liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa L~
mm/min Q2o _Z:
Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka c
mukaan tydkalu asetetaan karan akselilla silityksessa. LU
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella Lol =
. . X
Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys -E

tyOkalun otsapinnasta tyokappaleen ylapintaan

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti 7 A
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta
Q200 (368 Q204

{1 aseo

Q203
S

ol |

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan
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I Ratalimityskerroin Q370: Q370 x tyokalun séade
antaa sivuttaisasettelun k

» Tunkeutumismenettely Q366: Tunkeutumisen
menettelytapa:

M 0 = kohtisuora tunkeutuminen. Tyokalutaulukossa
olevan tydkalun aktiivisen tunkeutumiskulman
ANGLE maarittelyn oltava 90°. Muuten TNC antaa
virheilmoituksen

M 1 = kierukkamainen tunkeutuminen.
Tyo6kalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun
tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa virheilmoituksen

™ 2 = heilurimainen tunkeutuminen.
Tyokalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun
tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa
virheilmoituksen. Heilahduspituus riippuu
tunkeutumiskulmasta, TNC:n kdyttdma minimiarvo
on kaksi kertaa tydkalun halkaisija

b Silityssyottoarvo Q385: Tydkalun likenopeus sivu-
ja syvyyssilityksesséa yksikdssd mm/min

Esimerkki: NC-lauseet
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YMPYRATASKU (Tyékierto G252)

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

Taydellinen koneistus: Rouhinta, syvyyssilitys, sivuttaissilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivuttaissilitys

@ Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen

materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0),
koska et voi maaritella tunkeutumiskulmaa.

Rouhinta

1

Tydkalu tunkeutuu taskun keskella tydkappaleen sisdan ja ajaa
ensimmaiseen asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely
maaritelldan parametrilla Q366

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

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

Tama tybvaihe toistetaan, kunnes maaritelty taskun syvyys on
saavutettu
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

Silitys

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

jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talldin taskun seindan
ajetaan tangentiaalisesti

6 Sen jalkeen TNC silittda taskun pohjan sisélta ulospain. Talldin
taskun pohjaan ajetaan tangentiaalisesti

&

302

Huomioi ennen ohjelmointia

Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
(ympyran keskelle) sadekorjauksella RO.

TNC toteuttaa tyokierron niilla akseleilla (koneistustaso),
joilla on ajettu aloitusasemaan. Esim. akseleilla X ja Y, jos
olet ohjelmoinut G79:G01 X... Y... ja akseleilla UjaV,
jos olet ohjelmoinut G79:G01 U... V....

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

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

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun takaisin
aloitusasemaan.

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

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa tormaéaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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=1 Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden c
maarittely: YA Q
0: Rouhinta ja silitys -
1: Vain rouhinta ©
2: Vain silitys >
Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos QDDUO (S
kyseinen silitystydvara (Q368, Q369) on maaritelty Q207 H ]
)
Ympyrdn halkaisija Q223: Valmiiksi koneistetun @ = c
taskun halkaisija S D
Sivusilitystydvara Q368 (inkrementaalinen): ;
Silitystydvara koneistustasossa " —
Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tyokalun liikenopeus Ja\ - g
jyrsinnassa yksikdssd mm/min X =
Jyrsintdmenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa =
koodilla MO3: S
+1 = Jyrsintd myotalastulla -
-1 = Jyrsinté vastalastulla ©
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys 3
tyOkappaleen yldpinnasta taskun pohjaan = S
. T H Q206 =

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Z A ~
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi E
arvo kuin 0 =
Syvyyssilitystyovara Q369 (inkrementaalinen): Q338 ﬁ
Syvyyden silitystydvara. Q202 {} o
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun Q2o :
likenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikdssa o
mm/min =
Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Lol 9Q
mukaan tyOkalu asetetaan karan akselilla silityksessa. X N
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella He)
>
<
0
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun otsapinnasta tyOkappaleen ylapintaan

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Ratalimityskerroin Q370: Q370 x tytkalun sade
antaa sivuttaisasettelun k

Tunkeutumismenettely Q366: Tunkeutumisen
menettelytapa:

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

1 = kierukkamainen tunkeutuminen.
Tybkalutaulukossa olevan aktiivisen tyokalun
tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa virheilmoituksen

Silityssyottoarvo Q385: Tyokalun liikenopeus sivu-
ja syvyyssilityksessa yksikdssd mm/min

{1 aseo

Q203
S5

zA
Q200 A Q204

>
X

Esimerkki: NC-lauseet

N10 G252 YMPYRATASKU

0215=0 s KONEISTUSLAAJUUS
0223=60  ;YMPYRAHALKAISIJA
0368=0.2 ;SIVUTYOVARA
0207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO
Q351=+1  ;JYRSINTAMENETELMA
0201=-20 ;SYVYYS

0202=5 sASETUSSYVYYS
0369=0.1 ;SYVYYSTYOVARA

0206=150 ;SYVYYSAS.SYOTTOARVO

0338=5 sSILITYSASETUS
Q200=2 s VARMUUSETAIS.
0203=+0  ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0370=1 sRATALIMITYS
0366=1 s TUNKEUTUMINEN
0385=500 ;SILITYSSYOTTOARVO

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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URAN JYRSINTA (Tyékierto 253)

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

Taydellinen koneistus: Rouhinta, syvyyssilitys, sivuttaissilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivuttaissilitys

@ Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen

materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0),
koska et voi maaritella tunkeutumiskulmaa.

Rouhinta

1

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

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

Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
saavutettu
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

Silitys

4 Mikali silitysvarat on maaritelty, TNC silittda ensin uran seinét, ja
jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talldin oikeanpuoleisen
paatykaaren seinaan ajetaan tangentiaalisesti

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

&

306

Huomioi ennen ohjelmointia

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

TNC toteuttaa tyokierron niilléa akseleilla (koneistustaso),
joilla on ajettu aloitusasemaan. Esim. akseleilla X ja Y, jos
olet ohjelmoinut G79:G01 X... Y... jaakseleillaUjaV, jos
olet ohjelmoinut G79:G01 U... V....

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

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

Jos uran leveys on suurempi kuin kaksi kertaan tydkalun
halkaisija, TNC rouhii uran sisaltd ulospain tehtavilla
asetuksilla. Voit siis jyrsia mielivaltaisia uria my6s pienilla
tyokaluilla.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaéaysvaaral!

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

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

Uran pituus Q218 (koneistustason padakselin
suuntainen arvo): Maarittele uran pidempi sivu

Uran leveys Q219 (koneistustason sivukselin
suuntainen arvo): Syota sisaan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tydkalun
halkaisija (pitkauran jyrsintd) Maksimi uran leveys
rouhinnassa: Kaksi kertaa tydkalun halkaisija

Sivusilitystyovara Q368 (inkrementaalinen):
SilitystyOvara koneistustasossa

Kiertoasema Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka
verran koko uraa kierretaan. Kiertokeskipiste on siina
kohdassa, jossa tyokalu sijaitsee tyokierron kutsun
hetkella

Uran sijainti (0/1/2/3/4) Q367: Uran sijainti
tydkierron kutsumishetkelld vaikuttavan tyokalun
aseman suhteen (katso kuvaa keskella oikealla):
0: Tyokaluasema = Uran keskipiste

1: Tydkaluasema = Uran vasen paaty

2: Tybkaluasema = Vasemman paatykaaren
keskipiste

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

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tyokalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikdssd mm/min

Jyrsintdmenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M03:

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinté vastalastulla
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Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen yldpinnasta uran pohjaan

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi
arvo kuin 0

Syvyyssilitystyovara Q369 (inkrementaalinen):
Syvyyden silitystyovara.

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa
mm/min

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdelld asetuksella

Q338

Q202

Vi

Q201

=Y
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys [
tyOkalun otsapinnasta tyokappaleen ylapintaan A Q
Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 z E
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti S
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan Hq
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja :©
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinéista térmaysta ‘E
Tunkeutumismenettely Q366: Tunkeutumisen Q200 Q368 CE 7
menettelytapa: L~

0 = kohtisuora tunkeutuminen. Tyodkal @Qseg 'Z:

= . Tybkalutaulukossa Q203

olevan tydkalun aktiivisen tunkeutumiskulman [

ANGLE maérittelyn oltava 90°. Muuten TNC antaa ﬁwf LU

virheilmoituksen vl =

. . . X

1 = kierukkamainen tunkeutuminen. ©

Tyo6kalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun " —

tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava Esimerkki: NC-lauseet

erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa

virheilmoituksen. Vain kierukkamainen N10 G253 URAN JYRSINTA

tunkeu.tur.mm?n, Jos sita varte.n on riittavasti tilaa 02150 . KONEISTUSLAAJUUS

2 = heilurimainen tunkeutuminen.

Tyokalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun Q218=80  ;URAN PITUUS

tunkeutumiskulman ANGLE mé&érittelyn oltava 0219=12  ;URAN LEVEYS

erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa virheilmoituksen .
. _ Q368=0.2 ;SIVUTYOVARA
Silityssyottoarvo Q385: Tyokalun liikenopeus sivu-

ja syvyyssilityksessa yksikdssd mm/min 0224=+0  ;KIERTOASEMA
Q367=0 sURAN SIJAINTI

Q207=500 ;JYRSINTASYGTTOARVO
Q351=+1  ;JYRSINTAMENETELMA
0201=-20 ;SYVYYS
0202=5 sASETUSSYVYYS
0369=0.1 ;SYVYYSTYOVARA
0206=150 ;SYVYYSAS.SYOTTOARVO
0338=5 sSILITYSASETUS
0200=2 ;s VARMUUSETAIS.
0203=+0  ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0366=1 s TUNKEUTUMINEN
0385=500 ;SILITYSSYOTTOARVO
N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan
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PYOROURA (tyékierto 254)

Tydkierrolla 254 voidaan koneistaa kokonaan pyordura.
Tybkiertoparametrista riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
koneistusvaihtoehdot:

Taydellinen koneistus: Rouhinta, syvyyssilitys, sivuttaissilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivuttaissilitys

@ Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen

materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0),
koska et voi maaritelld tunkeutumiskulmaa.

Rouhinta

1 Tydkalu tunkeutuu uran keskelle tyokalutaulukossa maaritellyn
tunkeutumiskulman mukaisella heiluriliikeelld ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely maaritelladn parametrilla
Q366

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

3 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
saavutettu

310
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Silitys

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

jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talldin uran seinadan ajetaan

tangentiaalisesti

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

o=y

Huomioi ennen ohjelmointia

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

TNC toteuttaa tyokierron niilld akseleilla (koneistustaso),
joilla on ajettu aloitusasemaan. Esim. akseleilla X ja Y, jos
olet ohjelmoinut G79:G01 X... Y... ja akseleillaUjaV, jos
olet ohjelmoinut G79:G01 U... V....

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

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

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

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

312

Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

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

Uran leveys Q219 (koneistustason sivukselin
suuntainen arvo): Syota sisaan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tydkalun
halkaisija (pitkauran jyrsintd) Maksimi uran leveys
rouhinnassa: Kaksi kertaa tydkalun halkaisija

Sivusilitystyovara Q368 (inkrementaalinen):
SilitystyOvara koneistustasossa

Osaympyran halkaisija Q375: Syota sisdan
osaympyran halkaisija

Uran sijaintiperuste (0/1/2/3) Q367: Uran sijainti
tyokierron kutsumishetkelléd vaikuttavan tyokalun
aseman suhteen (katso kuvaa keskella oikealla):

0: Tydkalun asemaa ei huomioida. Uran sijainti
maaraytyy sisaansyodtetyn osaympyran keskipisteen
ja aloituskulman mukaan

1: Tyokaluasema = Vasemman urakaaren keskipiste.
Aloituskulma Q376 perustuu tdhan asemaan.
Sisddnsyotettya osaympyran keskipistetta ei
huomioida

2: Tyokaluasema = Keskiakselin keskipiste.
Aloituskulma Q376 perustuu tdhdn asemaan.
Sisdansyotettya osaympyran keskipistetta ei
huomioida

3: Tyokaluasema = Oikean urakaaren keskipiste.
Aloituskulma Q376 perustuu tdhan asemaan.
Sisdansyotettyd osaympyran keskipistetta ei
huomioida

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

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

Aloituskulma Q376 (absoluuttinen): Syota sisaan
aloituspisteen polaarikulma

Uran avautumiskulma Q248 (inkrementaalinen): Syota
siséan uran avautumiskulma

YA

Q217 o
N ,/
~_ |
2\ !
! Q216 X
Y A Y
Q367=0 e} Q367=1
KD
NY - N -
X X
Y A Y
Q367=2 Q367=3
L)
()
NY - NV -
X X
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Kulma-askel Q378 (inkrementaalinen): Kulma, jonka [
verran koko uraa kierretaan. Kiertokeskipiste sijaitsee Q
osaympyran keskipisteessa t
Koneistusten lukumddrda Q377: Koneistusten g
lukumaara osaympyralla -
Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tyokalun liikenopeus :©
jyrsinnéssa yksikdssa mm/min ‘E
Jyrsintamenetelmd Q351: Jyrsintakoneistustapa 7
koodilla MO03:
+1 = Jyrsintd myotalastulla _Z:
-1 = Jyrsinté vastalastulla -
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys - LU
tyOkappaleen yldpinnasta uran pohjaan X =
Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka (14}
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi fm—
arvo kuin 0 c
. . (1°]

Syvyyssilitystyovara Q369 (inkrementaalinen): —
Syvyyden silitystyovara. =
= ©

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun = Q206 =
liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa z A N ~
mm/min g
Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Q338 =
mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa. 72)
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella Q202 { } ‘S
Q201 'ls

S

S

- 9

X -~

3.

=

<

o0
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun otsapinnasta tyOkappaleen ylapintaan

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Tunkeutumismenettely Q366: Tunkeutumisen
menettelytapa:

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

1 = kierukkamainen tunkeutuminen.
Tyo6kalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun
tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa
virheilmoituksen. Vain kierukkamainen
tunkeutuminen, jos sita varten on riittavasti tilaa

2 = heilurimainen tunkeutuminen.
Tybkalutaulukossa olevan aktiivisen tyokalun
tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa virheilmoituksen

Silityssyottoarvo Q385: Tyokalun liikenopeus sivu-
ja syvyyssilityksesséa yksikdssa mm/min

zA
Q200 GE Q204

{1 aseo

Q203

%

>
X

Esimerkki: NC-lauseet

N10 G254 PYOROURA

0215=0
0219=12
0368=0.2
375=80
Q367=0
0216=+50
Q217=+50
Q376=+45
248=90
378=0
Q377=1
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
0202=5
0369=0.1
Q206=150
0338=5
200=2
Q203=+0
Q204=50
0366=1
0385=500

s KONEISTUSLAAJUUS
;URAN LEVEYS

s SIVUTYOVARA
;OSAYMPYRAN HALKAISIJA
sURAN SIJAINTIPERUSTE
;1. AKSELIN KESKIPISTE
52. AKSELIN KESKIPISTE
sALOITUSKULMA

s AVATUMISKULMA

s KULMA-ASKEL
sKONEISTUSTEN LUKUMAARA
s JYRSINTASYOTTOARVO

s JYRSINTAMENETELMA
;SYVYYS

sASETUSSYVYYS

s SYVYYSTYOVARA

s SYVYYSAS.SYOTTOARVO
sSILITYSASETUS

s VARMUUSETAIS.
;KOORDIN. YLAPINTA

;2. VARMUUSETAIS.

s TUNKEUTUMINEN
sSILITYSSYOTTOARVO

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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TASKUN SILITYS (Tyokierto G212)

1

TNC ajaa tyokalun automaattisesti kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty - 2.
varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen taskun keskelle

Taskun keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. TNC huomioi alkupisteen laskennassa tyovaran ja
tyokalun sateen. Tarvittaessa TNC tekee tunkeutumisen taskun
keskelle

Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeelld varmuusetaisyyteen ja siitd edelleen
syvyysasetuksen syottdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen
Sen jalkeen tydkalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari mydétalastulla

Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema =
alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

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

Jos haluat silittaa taskun kokonaan myods pohjasta, kayta
keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) ja maarittele
syvyysasetukselle pieni syottdarvo.

Taskun vahimmaiskoko: kolme kertaa tydkalun sade.

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

@ Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n

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

316

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
syottdnopeus ajettaessa syvyyteen yksikossa mm/
min. Jos teet sisddntunkeutumisen tydkappaleeseen,
anna pienempi arvo kuin parametriin Q207 on
maaritelty.

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi
arvo kuin 0

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Taskun
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Taskun
keskipiste koneistustason sivuakselilla

1. Sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason paaakselin suuntainen

2. Sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen

Nurkan sdde Q220: Taskun nurkan sade. Jos tata ei
maaritelld, TNC asettaa nurkan sateen samaksi kuin
tyobkalun sade

1. akselin tyovara Q221 (inkrementaalinen): Tydvara
koneistustason paaakselin esipaikoitusaseman
laskentaa varten, perustuu taskun pituuteen

Esimerkki: NC-lauseet

N350 G212 TASKUN SILITYS

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
219=60
0220=5
0221=0

s VARMUUSETAIS.

;SYVYYS

sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO
;KOORDIN. YLAPINTA

;2. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIPISTE
52. AKSELIN KESKIPISTE
;1. SIVUN PITUUS

;2. SIVUN PITUUS
;NURKAN SADE

s TYOVARA

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



KAULAN SILITYS (Tyokierto G213)

1

TNC ajaa tyokalun karan akselin suunnassa varmuusetéisyyteen tai
— mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen kaulan
keskelle

Kaulan keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. Alkupiste sijaitsee noin 3 kertaa tydkalun séateen
verran kaulasta oikealle

Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeelld varmuusetaisyyteen ja siitéd edelleen
syvyysasetuksen syottoarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tybkalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myétalastulla

Sen jalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... 5) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen kaulan keskelle (loppuasema =
alkuasema)

% Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

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

Jos haluat silittaa kaulan kokonaan, kayta keskelta
lastuavaa otsajyrsintd (DIN 844). Maarittele talloin
syvyysasetukselle pieni sydttoarvo.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
QI_% antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan
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318

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen yldpinnasta kaulan pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
syottdnopeus ajettaessa syvyyteen yksikossa mm/
min. Jos teet sisdanpiston tydkappaleeseen, anna
pieni arvo, jos paaset tekemaan syvyysasetuksen
vapaasti, voit antaa suuremman syottdarvon

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Maarittele
suurempi arvo kuin 0

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Kaulan
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Kaulan
keskipiste koneistustason sivuakselilla

1. Sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus koneistustason paaakselin suunnassa

2. Sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus koneistustason sivuakselin suunnassa

Nurkan sade Q220: Kaulan nurkan sade

1. akselin tydvara Q221 (inkrementaalinen): Tydvara
koneistustason paaakselin esipaikoitusaseman
laskentaa varten, perustuu kaulan pituuteen

Esimerkki: NC-lauseet

N350 G213 KAULAN SILITYS

200=2
0291=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
0294=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
219=60
0220=5
0221=0

s VARMUUSETAIS.

;SYVYYS

sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO
;KOORDIN. YLAPINTA

;2. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIPISTE
52. AKSELIN KESKIPISTE
;1. SIVUN PITUUS

;2. SIVUN PITUUS
;NURKAN SADE

s TYOVARA

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



YMPYRATASKUN SILITYS (Tyokierto G214)

1 TNC ajaa tydkalun automaattisesti kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty - 2.
varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen taskun keskelle

2 Taskun keskeltad tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. TNC huomioi alkupisteen laskennassa aihion
[&pimitan ja tydkalun sateen. Jos maarittelet aihion lapimitaksi O,
TNC tekee sisdanpiston taskun keskella

3 Mikali tydkalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tydkalun
pikaliikkeelld varmuusetaisyyteen ja siitd edelleen
syvyysasetuksen syottdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

4 Sen jilkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari mydétalastulla

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

6 Tama tyovaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

7 Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetaisyyteen
2. ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema = alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

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

Jos haluat silittaa taskun kokonaan myods pohjasta, kayta
keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) ja maarittele
syvyysasetukselle pieni sydttdarvo.

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

@ Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

320

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
syottdnopeus ajettaessa syvyyteen yksikossa mm/
min. Jos teet sisddntunkeutumisen tydkappaleeseen,
anna pienempi arvo kuin parametriin Q207 on
maaritelty.

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikdssd mm/min

Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Taskun
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Taskun
keskipiste koneistustason sivuakselilla

Aihion halkaisija Q222: Esikoneistetun taskun
halkaisija esipaikoituksen laskentaa varten; syota
aihion halkaisijalle pienempi arvo kuin valmisosan
halkaisijalle

Valmisosan halkaisija Q223: Valmiiksi koneistetun
taskun halkaisija; Syoté valmisosan halkaisijalle
suurempi arvo kuin aihion halkaisija ja myos suurempi
kuin tyokalun halkaisija

Esimerkki: NC-lauseet

N420 G214 YMPYRATASKUN SILITYS

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
0222=79
223=80

s VARMUUSETAIS.

;SYVYYS

sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO
;KOORDIN. YLAPINTA

;2. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIPISTE
52. AKSELIN KESKIPISTE
sAIHION HALKAISIJA
sVALMISOSAN HALKAISIJA

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



YMPYRAKAULAN SILITYS (Tyokierto G215)

1

TNC ajaa tyokalun automaattisesti kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2.
varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen kaulan keskelle

Kaulan keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. Alkupiste sijaitsee noin 2 kertaa tydkalun séateen
verran kaulasta oikealle

Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeelld varmuusetaisyyteen ja siitéd edelleen
syvyysasetuksen syottoarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tybkalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myétalastulla

Sen jalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... 5) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella FMAX
varmuusetaisyyteen tai - mikali maaritelty - 2. varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema = alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

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

Jos haluat silittda kaulan kokonaan, kayta keskelta
lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844). Maarittele talloin
syvyysasetukselle pieni syottdarvo.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@ antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

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

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen yldpinnasta kaulan pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
syottdnopeus ajettaessa syvyyteen yksikossa mm/
min. Jos teet sisdanpiston tydkappaleeseen, anna
pieni arvo; jos paaset tekemaan sisdanpiston
vapaasti, voit antaa suuremman syottdarvon

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi
arvo kuin 0

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Kaulan
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Kaulan
keskipiste koneistustason sivuakselilla

Aihion halkaisija Q222: Esikoneistetun kaulan

halkaisija esipaikoituksen laskentaa varten; syota
aihion halkaisijalle suurempi arvo kuin valmisosan
halkaisijalle

Valmisosan halkaisija Q223: Valmiiksi koneistetun
kaulan halkaisija; sydta sisaan valmisosan halkaisijalle
pienempi arvo kuin aihion halkaisija

Esimerkki: NC-lauseet

N430 G215 YMPYRAKAULAN SILITYS

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
0222=81
223=80

s VARMUUSETAIS.

;SYVYYS

sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO
;KOORDIN. YLAPINTA

;2. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIPISTE
52. AKSELIN KESKIPISTE
sAIHION HALKAISIJA
sVALMISOSAN HALKAISIJA
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URA (Pitkareika) heilurimaisella sisaanpistolla
(Tyokierto G210)

Rouhinta

1

TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld toiseen varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen vasemman ympyrakaaren keskipisteeseen; siita
edelleen TNC paikoittaa tydkalun varmuusetéisyydelle
tyOkappaleen ylapinnasta

Tyokalu ajetaan jyrsinnan syottdarvolla tydkappaleen ylapintaan;
siitd edelleen jyrsin jatkaa uran pituussuunnassa — vinosti aihioon
tunkeutuen — oikeanpuoleisen ympyrakaaren keskipisteeseen
Sen jalkeen tydkalua ajetaan vinosti vasemman ympyrékaaren
keskipisteeseen; tdma edestakainen liike toistetaan, kunnes
ohjelmoitu jyrsintasyvyys on saavutettu

Jyrsintdsyvyydelld TNC suorittaa tasojyrsinnan uran toiseen
paahan ja siitd taas uran keskelle

Silitys

5 TNC paikoittaa tydkalun vasemman uraympyran keskipisteeseen ja

siitd tangentiaalisesti vasempaan uran paahan; sen jalkeen TNC
silittdd muodon mydotélastulla (koodilla M3) ja mikéli asetetettu
myos useammilla asetuksilla.

Muodon lopussa tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja
siirtyy vasemman paatykaaren keskipisteeseen

Sen jéalkeen tydkalu vetaytyy pikaliikkeelld takaisin
varmuusetaisyydelle ja — jos maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen

% Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Rouhinnassa tydkalu tunkeutuu heiluriliikkeella
materiaaliin siirtyessaan uran paasta toiseen. Esiporausta
ei sen vuoksi tarvita.

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

Ala valitse jyrsinta, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin kolmasosa uran leveydesta.

Valitse jyrsimen halkaisija pienemmaksi kuin puolet uran
pituudesta: Muuten TNC ei voi tehda heilurimaista
tunkeutumista.
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

[

Huomaa tormaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyo6kalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

zi0 Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys

(] tyodkalun karjesta tydkappaleen yldpintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen yldpinnasta uran pohjaan

Jyrsintasyottéarvo Q207: Tydkalun likenopeus
jyrsinnédssa yksikossd mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kaikkiaan asetetaan karan akselin
suunnassa heilurimaisella tunkeutumisliikkeella

Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen):
Z-koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Uran
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Uran
keskipiste koneistustason sivuakselilla

1. sivun pituus Q218 (koneistustason paaakselin
suuntainen arvo): Maarittele uran pidempi sivu

2. sivun pituus Q219 (koneistustason sivuakselin
suuntainen arvo): Syota sisaan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tydkalun
halkaisija (pitkauran jyrsinta)

324

Esimerkki: NC-lauseet

N510 G210 HEILURIURA
s VARMUUSETAIS.

s SYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s KONEISTUSLAAJUUS
sKOORDIN. YLAPINTA

200=2
0201=-20
Q207=500
0202=5
Q215=0
203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
0218=80
0219-12
0224=+15
0338=5
Q206=150

32.
s1.
32.
s1.
32.

VARMUUSETAIS.
AKSELIN KESKIPISTE
AKSELIN KESKIPISTE
SIVUN PITUUS
SIVUN PITUUS

sKIERTOASEMA
sSILITYSASETUS
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
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Kiertokulma Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka [
verran koko uraa kierretdan; kiertokeskipiste on uran QD
keskell -
Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka g
mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa. .
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella :g
Syvyysasetuksen syéttéarvo Q206: Tydkalun ‘E
liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa ——
mm/min. Vaikuttaa vain silityksessa, kun silityksen 2
asetusarvo on maaritelty. >
" —
c
(1]
S
=
(1]
u —
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PYOREA URA (Pitkareika) heilurimaisella
sisaanpistolla (tyokierto G211)

Rouhinta

1 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld kara-akselin suunnassa
toiseen varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen oikean paatykaaren
keskipisteeseen. Siitéd edelleen TNC paikoittaa tydkalun
maaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen ylapinnasta

2 Tyokalu ajetaan jyrsinnan syottdarvolla tydkappaleen ylapintaan;
siitd edelleen jyrsin jatkaa — vinosti aihioon tunkeutuen — uran
toiseen paahan.

3 Sen jalkeen tyokalua ajetaan taas vinosti aihion sisdan tunkeutuen
takaisin alkupisteeseen; tdma edestakainen liike 2...3 toistetaan,
kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys on saavutettu

4  Jyrsintasyvyydelld TNC suorittaa tasojyrsinnan uran toiseen
paahan
Silitys

5 Uran keskeltd TNC ajaa tydkalun tangentiaalisesti valmiiseen
muotoon; sitten silittdd muodon myédtélastulla (koodi M3), jos
maaritelty myos useammilla asetuksilla. Silitysvaiheen alkupiste on
oikeanpuoleisen ympyrédkaaren keskipisteessa.

6 Muodon lopussa tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta
7 Sen jalkeen tydkalu vetdytyy pikaliikkeelld takaisin

varmuusetaisyydelle ja — jos maaritelty — 2. varmuusetadisyyteen

&

Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Rouhinnassa tyokalu tunkeutuu heilurimaisella HELIX-
liikkeellda materiaaliin siirtyessaan uran paasta toiseen.
Esiporausta ei sen vuoksi tarvita.

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

Al3 valitse jyrsinta, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin kolmasosa uran leveydesta.

Valitse jyrsimen halkaisija pienemmaéksi kuin puolet uran
pituudesta. Muuten TNC ei voi tehda heilurimaista
tunkeutumista.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tybkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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21§ Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys Esimerkki: NC-lauseet -
- tydkalun kérjesté tydkappaleen ylépintaan — [T
_ _ N520 G211 PYOROURA +
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys - ©
tyokappaleen ylapinnasta uran pohjaan Q200=2 3 VARMUUSETAIS. S
Jyrsintasyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus 0Q201=-20 ;SYVYYS (S
jyrsinndssa yksikdssa mm/min 0207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO =_|<3
Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka 0202=5 sASETUSSYVYYS [
mukaan tyokalu kaikkiaan asetetaan karan akselin z ; 7
suunnassa heilurimaisella tunkeutumisliikkeella el ’KONEISTUSLAfJUUS ;
=+ . .
Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden e T YLATINTA -
maarittely: Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS. [
0: Rouhinta ja silitys Q216=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE o
1: Vain rouhinta 5
2: Vain silitys Q217=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE ©
Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen): 0244=80  ;0SAYMPYRAN HALKAISIJA n=—
Tybkappaleen yléapinnan koordinaatti Q219=12 ;2. SIVUN PITUUS
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Q245=+45 ;ALOITUSKULMA
Z-koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta 0248=90  ;AVAUSKULMA

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Uran 0338=5 sSILITYSASETUS
keskipiste koneistustason paaakselilla 0206=150 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Uran
keskipiste koneistustason sivuakselilla

Osaympyran halkaisija Q244: Osaympyran
halkaisijan siséénsyottod

2. Sivun pituus Q219: Syota sisdan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tydkalun
halkaisija (pitkduran jyrsinta)

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan
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328

Aloituskulma Q245 (absoluuttinen): Syota sisaan
aloituspisteen polaarikulma

Uran avautumiskulma Q248 (inkrementaalinen): Syota
siséan uran avautumiskulma

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdelld asetuksella

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa
mm/min. Vaikuttaa vain silityksessa, kun silityksen
asetusarvo on maaritelty.

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @
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Aihion maarittely

Tydkalun maarittely Rouhinta/Silitys
Tyokalun maarittely Urajyrsin

Tydkalukutsu Rouhinta/Silitys

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maéarittely Ulkopuolinen koneistus
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Tyokierron kutsu Ulkopuolinen koneistus
Tyokierron maarittely Ympyratasku

Tyokierron kutsu Ympyratasku
Tyokalun vaihto

Tyokalukutsu Urajyrsin
Tyokierron maarittely Ura

Esipaikoitusta X/Y ei tarvita

2. uran aloituspiste
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8.5 Tyokierrot pistekuv

8.5 Tyokierrot pistekuvioiden
luomiseksi

Yleiskuvaus

TNC sisaltaa kaksi tyokiertoa, joilla voi muodostaa suoraan
pistekuvioita:

Tyokierto Ohjelmanappain
G220 PISTEJONO YMPYRAKAARELLA = ol
G221 PISTEJONO SUORALLA =

Tyokiertojen G220 ja G221 kanssa voit yhdistelld seuraavia
koneistustyokiertoja:

@ Kun muodostat epasaanndllisia pistekuvioita, kayta talldin
pistetaulukkoa ja kaskya G79 "PAT" (katso , Pistetaulukot”

sivulla 242).
Zyklus G240 KESKITYS
Zyklus G200 PORAUS
Zyklus G201 KALVINTA
Zyklus G202 VALJENNYS
Zyklus G203 YLEISPORAUS
Zyklus G204 TAKAUPOTUS
Zyklus G205 YLEISSYVAPORAUS
Zyklus G206 KIERTEEN PORAUS UUSI ilman tasausistukkaa
Zyklus G207 KIERTEEN PORAUS GS UUSI ilman tasausistukkaa
Zyklus G208 JYRSINTAPORAUS
Zyklus G209 KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA
Zyklus G212 TASKUN SILITYS
Zyklus G213 KAULAN SILITYS
Zyklus G214 YMPYRATASKUN SILITYS
Zyklus G215 YMPYRAKAULAN SILITYS
Zyklus G251 SUORAKULMATASKU
Zyklus G252 YMPYRATASKU
Zyklus G253 URAN JYRSINTA
Zyklus G254 PYOROURA (ei yhdistettavissa tyokierron 220
kanssa)
Zyklus G262 KIERTEEN JYRSINTA
Zyklus G263 KIERREUPOTUKSEN JYRSINTA
Zyklus G264 REIKAKIERTEEN JYRSINTA
Zyklus G265 KIERUKKA-REIKAKIERTEEN JYRSINTA
Zyklus G267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA
332
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PISTEJONO YMPYRAKAARELLA (Tyékierto
G220)

1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen.

Jarjestys:

2. Ajo varmuusetaisyydelle (kara-akseli)
Ajo koneistustason aloituspisteeseen
Ajo varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta (kara-akseli)

2 Tassad asemassa TNC suorittaa viimeksi méaaritellyn
koneistustyokierron

3 Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun suoraviivaisella liikkeella
seuraavan koneistuksen alkupisteeseen; Tassa yhteydessa TNC
pysahtyy varmuusetaisyydelle (tai 2. varmuusetaisyydelle)

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

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G220 DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta
tyokierto G220 kutsuu automaattisesti viimeksi
maaritellyn koneistustyokierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustydkierroista G200 ... G209,
G212 ... G215 ja G262 ... G267 tyokierron G220 kanssa,
varmuusetaisyys, tyokappaleen ylapinnan koordinaatit ja 2.
varmuusetaisyys ovat voimassa tydkierron G220
maarittelyn mukaisina.

220 1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen):
L) Osaympyran keskipisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

Osaympyran halkaisija Q244: Osaympyran halkaisija

Aloituskulma Q245 (absoluuttinen): Koneistustason
paaakselin ja osaympyran ensimmaisen koneistuksen
alkupisteen valinen kulma

Loppukulma Q246 (absoluuttinen): Koneistustason
paadakselin ja osaympyran viimeisen koneistuksen
alkupisteen valinen kulma (ei koske taysiympyraa);
maarittele eri loppukulma kuin alkukulma; jos
loppukulma maaritelldadn suuremmaksi kuin
alkukulma, silloin koneistetaan vastapaivaan, muuten
myotapaivaan
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8.5 Tyokierrot pistekuv

Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Osaympyran
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
méaaraa koneistussuunnan (- = mydtapaivaan)

Koneistusten Tukumddara Q241: Koneistusten
lukumaara osaympyralla

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan; syota
sisdan positiivinen arvo

Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta;
syota sisaan positiivinen arvo

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Asetus, kuinka
tyokalu liikkuu koneistusten valilla:

0: Koneistusten valilla ajetaan varmuusetaisyydelle

1: Koneistusten vélilla ajetaan 2. varmuusetaisyydelle

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

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten vélilla ajetaan ympyrankaaren
mukaista rataa osaympyran halkaisijalla

Esimerkki: NC-lauseet

N530 G220 REIKAKAARI

0216=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
0217=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE
0244=80  ;0SAYMPYRAN HALKAISIJA
0245=+0  ;ALOITUSKULMA
0246=+360 ;LOPPUKULMA

0247=+0  ;KULMA-ASKEL

Q241=8 sKONEISTUSTEN LUKUMAARA
0200=2 s VARMUUSETAIS.
0203=+30 ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0203=1 sAJO VARM.KORKEUTEEN
0365=0 s LIIKETAPA
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PISTEKUVIO SUORALLA (Tyokierto G221)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G221 DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta
tyokierto G221 kutsuu automaattisesti viimeksi
maaritellyn koneistustyokierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustyokierroista G200 ... G209,
G212 ... G215 ja G262 ... G267 tyokierron G221 kanssa,
varmuusetaisyys, tyokappaleen ylapinnan koordinaatit ja 2.
varmuusetadisyys ovat voimassa tydkierron G221
maarittelyn mukaisina.

1 TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen

Jarjestys:

2. Ajo varmuusetaisyydelle (kara-akseli)
Ajo koneistustason aloituspisteeseen
Ajo varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta (kara-akseli)
2 Tassad asemassa TNC suorittaa viimeksi méaaritellyn
koneistustyokierron

3 Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun padakselin suunnassa
seuraavan koneistuksen alkupisteeseen; tdssa yhteydessa TNC
pysahtyy varmuusetaisyydelle (tai 2. varmuusetaisyydelle)

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

5 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun toisen rivin viimeiseen pisteeseen
ja suorittaa siina koneistuksen

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.5 Tyokierrot pistekuv
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1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
Alkupisteen koordinaatti koneistustason paaakselilla

2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

1. akselin etdisyys Q237 (inkrementaalinen):
Yksittaisten pisteiden vélinen etaisyys rivilla

2. akselin etdisyys Q238 (inkrementaalinen): Rivien
vélinen etaisyys toisistaan

Sarakkeiden Tukumddra Q242: Koneistusten
lukumaara rivilla

Rivien Tukumdara Q243: Rivien lukumaéara

Kiertokulma Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka
verran koko pistekuviota kierretdan; kiertokeskipiste
on alkupisteessa

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Asetus, kuinka
tyokalu liikkuu koneistusten valilla:

0: Koneistusten valilld ajetaan varmuusetaisyydelle
1: Koneistusten valilld ajetaan 2. varmuusetaisyydelle

Esimerkki: NC-lauseet

N540 G221 REIKASUORA

Q225=+15
0226=+15
Q237=+10
0238=+8
0242=6
0243=4
0224=+15
0200=2
Q203=+30
0204=50
Q301=1

s1. AKSELIN ALKUPISTE
;2. AKSELIN ALKUPISTE
;1. AKSELIN ETAISYYS
;2. AKSELIN ETAISYYS
s SARAKKEIDEN LUKUMAARA
sRIVIEN LUKUMAARA

s KIERTOASEMA

s VARMUUSETAIS.
sKOORDIN. YLAPINTA
;2. VARMUUSETAIS.
sAJO VARM.KORKEUTEEN
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Aihion maarittely

Tyokalun maarittely
Tydkalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Poraus
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Tyokierron maarittely Reikdaympyra 1, CYCL 200 kutsutaan autom.,
Q200, Q203 ja Q204 ovat voimassa tyokierrosta 220

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

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



8.6 SL-tyokierrot

Perusteet

SL-tydkierroilla voit koneistaa monimutkaisia muotoja, jotka voivat
sisaltdd enintddn 12 osamuotoa (taskuja tai saarekkeita). Yksittaiset
osamuodot sydtetaan sisadan aliohjelmina. TNC laskee
kokonaismuodon osamuotojen listan (aliohjelmanumerot) perusteella,
joka maaritellaan tyokierrossa 637 MUOTO.

% SL-tyokierron (kaikki muotoaliohjelmat) muistitila on
rajoitettu. Muotoelementtien mahdollinen lukumaara
riippuu muototavasta (sisd-/ulkomuoto) ja osamuotojen
lukumaarasta ja on suuruudeltaan esim. 1024 suoran
lausetta.

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

Aliohjelmien ominaisuudet

= Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisalld, ne vaikuttavat myos myéhemmissa
aliohjelmissa, tosin niita ei tdydy peruuttaa tyokierron kutsun
jalkeen.

= TNC jattaa huomiotta syottdarvon F ja lisdtoiminnot M

= TNC paattelee taskun siitd, etta tydkalu kulkee muodon sisalla, esim.
muodon kuvaus myotapaivaan sadekorjauksella G42

m TNC paattelee saarekkeen siitd, ettd tyokalu kulkee muodon
ulkopuolella, esim. muodon kuvaus myotapaivaan sadekorjauksella
G41

= Aliohjelmat eivéat saa siséaltaa koordinaatteja kara-akselilla

m Aliohjelman ensimmaisessa koordinaattilauseessa maéaritellaan
koneistustaso. Lisatoiminnot U,V,W ovat sallittuja

= Kun kaytat Q-parametreja, toteuta laskutoimitukset ja osoitukset
vain asianomaisten muotoaliohjelmien sisélla.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Koneistustyokiertojen ominaisuudet
TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
varmuusetaisyydelle

Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tyokalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari

jyrsinterén jaljet estetdan (koskee vain ulointa rataa rouhinnassa ja
sivun silityksessé)

Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrérataa tangentiaalisella
litynnalla

Syvyyssilityksessa TNC ajaa tyokalun niinikdan tangentiaalisesti
kaarevaa rataa pitkin tydkappaleeseen (esim.: karan akseli Z:
ympyrérata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympariinsad myotalastulla tai vastalastulla

8.6 SL-tyokierrot

I:'Ig_—. Koneparametrilla MP7420 maaritelldan, mihin TNC
paikoittaa tyokalun tyokiertojen G121 ... 124 lopussa.

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tyovara ja
varmuusetaisyys, madaritellaan tyokierrossa G120 MUOTOTIEDOT.

340

. Sisdnurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tytkalu ei jaa paikalleen,
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SL-tyokiertojen yleiskuvaus

Tyokierto

Ohjelmanappain

G37 MUQOTO (ehdottomasti tarpeen)

az

LBL 1...N

G120 MUOTOTIEDOT (ehdottomasti tarpeen)

120
MUOTO-
TIEDOT

G121 ESIPORAUS (valitaan tarvittaessa)

121 |

[ ¢ ]

G122 ROUHINTA (ehdottomasti tarpeen) 122y
=]

G123 SYVYYSSILITYS (valitaan tarvittaessa) 128§
-

G124 SIVUSILITYS (valitaan tarvittaessa) 124 §

Laajennetut tyokierrot:

Tyokierto Ohjelmanappain
G125 MUOTORAILO

¥
G127 LIERIOVAIPPA =)

[ -

G128 LIERIOVAIPPAURAN jyrsinta

-
N
®

G129 LIERIOVAIPPA Askeljyrsinta

G139 LIERIOVAIPPA Ulkomuodon jyrsinta

B e
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8.6 SL-tyokierrot

MUOTO (Tyokierto G37)

Tydkierrossa G37 MUQOTO listataan kaikki aliohjelmat, jotka ladotaan
paallekkainen kokonaismuotoon.

&

37

LBL 1...N

342

Huomioi ennen ohjelmointia

Tydkierto G37 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta se
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyokierrossa G37 voidaan listata enintdan 12 aliohjelmaa
(osamuotoa).

Label-numero muotoa varten: Syotd sisaan kaikki
niiden yksittaisten aliohjelmien label-numerot, jotka
sijoitetaan paallekkain muotoon. Vahvista jokainen
numero nappaimelld ENT ja paata sisaansyottd
nappéimellda END.

Y

&

< ¥

Esimerkki: NC-lauseet

N120 G37 P01 1

P02 5

P03 7 P04 8 *

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



Paallekkaiset muodot

Uuteen muotoon voidaan latoa paéallekkain taskuja ja saarekkeita.
Nainollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa.

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

@ Seuraavat ohjelmaesimerkit ovat muotoaliohjelmia, joita
kutsutaan padohjelmassa tyokierrolla G37.

Taskut A ja B ovat paallekkain.

TNC laskee leikkauspisteet S1 ja S2, niité ei tarvitse ohjelmoida..

Taskut on ohjelmoitu taysiympyroina.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-tyokierrot

Y Y
> >
— —
Q o))
w >

~Summa”“-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seké yhteinen paallekkéinen
pinta:

= Pintojen A ja B on oltava taskuja.

W Ensimmaisen taskun (tyokierrossa G37) taytyy alkaa toisen taskun
ulkopuolelta.

~Erotus”-pinta

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteista paallekkaista
osuutta:

M Pinnan A on oltava tasku ja pinnan B on oltava saareke.

W A:n taytyy alkaa B:n ulkopuolelta.

Y Y
> >
— —
o)) Q
w g

w

44
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~Leikkaus”-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paallekkainen pintaosuus.
(Yksinkertaisesti ulkopuoliset pinnat jatetaan koneistamatta.)

= Pintojen A ja B on oltava taskuja.
= A:n taytyy alkaa B:n sisapuolelta.

Pinta A:

Y
5
—+
>
w
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8.6 SL-tyokierrot

MUOTOTIEDOT (Tyokierto G120)

Tyokierrossa 6120 maaritellddn koneistustiedot osamuotoja sisaltaville
aliohjelmille.

&

120
MUOTO-
TIEDOT

Huomioi ennen ohjelmointia

Tyodkierto G120 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta G120
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Ty6skentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tyokierrossa G120 maaritellyt koneistustiedot ovat
voimassa tyokierroille 21 ... 24.

Jos kaytat SL-tyokiertoja Q-parametriohjelmissa, talléin
parametreja Q1 ... Q19 ei saa kayttaa
ohjelmaparametreina.

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
tybkappaleen yldpinnasta taskun pohjaan.

Ratalimitys Kerroin Q2: Q2 x ty6kalun séde saa
aikaan sivuttaisasetuksen k.

Sivusilitystyovara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystydvara koneistustasossa.

Syvyyssilitystyovara Q4 (inkrementaalinen):
Syvyyden silitystyovara.

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q5
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyGkalun otsapinnasta tyOkappaleen ylapintaan

Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen
korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta
tyokappaleeseen (vélipaikoitusta ja tydkierron lopussa
tapahtuvaa vetdytymista varten)

Sisdpyoristyssade Q8: Pyoristyssade sisa, nurkissa”;
sisdansyottdarvo perustuu tydkalun keskipisteen
rataan

Kiertosuunta ? Mydtdpdivdaan = -1 Q9: Taskun
koneistuksen kulkusuunta

myd&tapaivaan (Q9 = -1 vastalastu taskuille ja
saarekkeille)

vastapaivaan (Q9 = +1 myotéalastu taskuille ja
saarekkeille)

Voit tarkastaa koneistusparametrit ohjelman keskeytyksella ja
tarvittaessa korjata niita.

346

YA

=¥

Q7
7b/§%qw -
Q5 \Z

=V

Esimerkki: NC-lause

N57 G120 MUOTOTIEDOT

Q1=-20
Q2=1
Q3=+0.2
Q4=+0.1
Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
08=0.5
Q9=+1

s JYRSINTASYVYYS
sRATALIMITYS

s SIVUTYOVARA
$SYVYYSTYOVARA
;KOORDIN. YLAPINTA
s VARMUUSETAIS.

;s VARMUUSKORKEUS
sPYORISTYSSADE
sKIERTOSUUNTA
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ESIPORAUS (Tyokierto G121) 15
ol
o
@ TNC ei huomioi T-lauseessa ohjelmoitua Delta-arvoa DR -2
sisdanpistokohdan laskennassa.
P Y 0
Kapeissa aukoissa TNC ei voi esiporata tyokalulla, joka on >
suurempi rouhintatyokalu. "T'
—
Tyokierron kulku »n
Kuten tyokierto G83 Syvaporaus, katso , Tyokierrot porausta, kierteen (D
porausta ja kierteen jyrsintaa varten”, sivu 246. o0
Kaytto
Tyokierto G121 ESIPORAUS huomioi sisdanpistokohdalle sivu- ja
syvyyssilitysvarat seka rouhintatydkalun sdteen. Sisdanpistokohdat -
ovat samalla rouhinnan alkupisteita. X
121 Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
[ ¢ ] mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan (etumerkki

negatiivisella tydskentelysuunnalla ,—") Esimerkki: NC-lauseet

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Poraussyottdarvo

yksikéssd mm/min N58 G121 ESIPORAUS

Rouhintatyokalun numero Q13: Rouhintatydkalun Q10=+5 sASETUSSYVYYS

tyékalun numero Q11=100  ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
013=1 sROUHINTATYOKALU
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8.6 SL-tyokierrot

&

348

ROUHINTA (Tyokierto G122)

1 TNC paikoittaa tydkalun sisdanpistokohtaan; samalla huomioidaan
sivusilitysvara

2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tydkalu jyrsii jyrsintdsyottoarvolla
Q12 muodon sisalta ulospain

3 Tassa yhteydessa ajetaan saarekemuodon (tdsséa: C/D) tarkemmin
ja taskun muoto (tdssa: A/B) karkeammin

4 Sen jalkeen TNC ajaa myds taskun muodon valmiiksi ja palauttaa
tyokalun varmuuskorkeudelle

Huomioi ennen ohjelmointia

Kéyta tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN
844) tai muuten tee esiporaus tyokierrolla G121.

Jos madrittelet tyokalutaulukon ANGLE-sarakkeessa
rouhintatyokalulle siséanpistokulman, talléin TNC ajaa
kierukkaliikkeella kuhunkin rouhintasyvyyteen (katso
. Tyokalutaulukko: Standardityokalutiedot” sivulla 147)

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11:
Tunkeutumisliikkeen sydttdarvo yksikdssd mm/min

Rouhintasyottoarvo Q12: Jyrsintdsyottdarvo
yksikéssd mm/min

Rouhintatyékalun numero Q18: Sen tytkalun numero,
jolla TNC on tehnyt valmiiksi esirouhinnan. Jos
esirouhintaa ei tehda, sybdtetaan sisaan ,,0"; mikali
maarittelet tdssad numeron, TNC rouhii vain sen osan,
jota ei ole voitu koneistaa esirouhintatydkalulla.
Koska jalkirouhinta-alueelle ei paasta ajamaan
sivuttain, TNC tunkeutuu materiaaliin heilurimaisesti;
sitd varten taytyy tyokalutaulukossa TOOL.T (katso

. TyOkalutiedot”, sivu 145) méaritelld terén pituus
LCUTS ja tyokalun maksimi sisdadnpistokulma ANGLE.
Tarvittaessa TNC antaa virheilmoituksen.

Heilurisyottoarvo Q19: Heilurilikkeen syottdarvo
yksikdssd mm/min

Vetaytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettaessa se pois koneistuksesta yksikdossa mm/
min. Jos maarittelet Q208 = 0, talldin TNC vetaa
tyokalun pois syottdnopeudella Q12

Esimerkki: NC-lause

N59 G122 ROUHINTA
Q10=+5 sASETUSSYVYYS
Q11=100  ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
012=350  ;ROUHINNAN SYOTTOARVO

Q18=1 sESIROUHINTATYOKALU
Q19=150 ;SYOTTOARVO
HEILURILIIKKEELLA

0208=99999 ; VETAYTYMISSYOTTOARVO
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SYVYYSSILITYS (Tyokierto G123)

)
o
e
.
. . . . (]
@ TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsenaisesti. -2
Alkupiste riippuu siitd, mihin kohtaan taskussa se sopii. ‘0
TNC ajaa tyokalun pehmeadsti (pystytasoinen tangentiaalinen liitynta) A 'IT'
koneistettavaan pintaan. Sen jalkeen jyrsitdan rouhinnassa jaljelle z —
jaanyt silitystydvara. (/)]
1z Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Tydkalun (D
(== liikenopeus sisaanpistossa 00
Rouhintasyottoarve Q12: Jyrsintdsydttdarvo =] Q12
59" mo)
4
& -
X

Esimerkki: NC-lause

N60 G123 SILITYSSYVYYS
Q11=100  ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
Q12=350  ;ROUHINNAN SYOTTOARVO
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SIVUSILITYS (Tyokierto G124)

TNC ajaa tyokalun ympyrakaaren mukaista rataa osamuotoon
tangentiaalisella liitynnélla. Jokainen osamuoto silitetdan erikseen.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Sivusilitysvaran (Q14) ja silitystyokalun sdteen summan
tulee olla pienempi kuin sivusilitysvaran (Q3, tyokierto
G120) ja rouhintatydkalun sateen summa.

Jos toteutat tyokierron G124 ilman esirouhintaa tyokierrolla
G122, edelldmainittu laskentaehto patee yhta lailla; talloin
rouhintatyokalun sateen arvo on ,0".

8.6 SL-tyokierrot

TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsenaisesti.
Alkupiste riippuu siitd, mihin kohtaan taskussa se sopii.

Tyokiertoa G124 voidaan kayttad myos muodon jyrsintaan.
Talldin sinun taytyy

maaritella jyrsittava muoto yksittdisena saarekkeena
(ilman taskun rajoitusta) ja

syottaa sisdan tyokierron G120 silitystydvaraksi (Q3)
suurempi arvo kuin silitystydvaran Q14 ja kaytettavan
tyokalun sateen summa

TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsendisesti.
Alkupiste riippuu paikkasuhteesta taskussa ja tyokierrossa
G120 ohjelmoidusta tydvarasta.

124 Kiertosuunta ? Mydtapaivaan = -1 Q9:
(] Koneistussuunta:
+1: Kierto vastapaivaan
-1:Kierto myétapaivaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11:
Tunkeutumisliikkeen sydttdarvo

Rouhintasyottoarvo Q12: Jyrsintasyodttdarvo

Sivusilitystyovara Q14 (inkrementaalinen): Mitta
useampaa silitysta varten; viimeinen silitysjadnnos
poistetaan, jos maaritelldaan Q14 =0

350
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Esimerkki: NC-lause

N61 G124 SIVUSILITYS

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q14=+0

sKIERTOSUUNTA
sASETUSSYVYYS
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sROUHINNAN SYOTTOARVO
s SIVUTYOVARA
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MUOTORAILO (Tyékierto G125)

Talla tyokierrolla voit koneistaa ,,avoimia” muotoja yhdessa tyokierron
G637 MUOTO kanssa: Muodon alku ja loppu eivat tdsmaa yhteen.

Tyokierto G125 MUOTORAILO antaa merkittavia etuja verrattuna
avoimen muodon koneistukseen paikoituslauseiden avulla:

TNC valvoo koneistuksen takaleikkauksia ja muotovaaristymia.
Tarkasta muoto testigrafiikalla

Jos tydkalun sade on liian suuri, talléin muoto taytyy mahdollisesti
jalkikoneistaa sisanurkissa

Koneistus voidaan suorittaa ldpikotaisin myota- tai vastalastulla.
Jyrsintdtapa sailytetaan jopa silloin, kun muoto peilataan
Useammilla asetuksilla TNC voi liikuttaa tyokalua edestakaisin: N&in
koneistusaika vahenee.

Voit maaritella tydvaroja suorittaaksesi rouhinnan tai silityksen
useammissa tydvaiheissa

@ Huomioi ennen ohjelmointia

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

TNC huomioi vain ensimmaisen Label-tunnuksen
tyokierrosta G37 MUOTO.

SL-tydkierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa SL-
tyokierrossa voidaan ohjelmoida enintdan 1024 suoran
lausetta.

Tyokiertoa 6120 MUOTOTIEDOT ei tarvita.

Heti tyokierron G125 jalkeen ketjumittoina
(inkrementaalisesti) ohjelmoidut paikoitusasemat
perustuvat tydkalun asemaan tyokierron lopussa.

@ Huomaa térmaysvaaral!
Mahdollisten tormaysten valttamiseksi:

Al3 ohjelmoi heti tydkierron G125 jalkeen ketjumittoja,
koska ketjumitat perustuvat tydkalun asemaan
tyokierron lopussa

Aja kaikilla paaakseleilla maarattyyn (absoluuttiseen)
asemaan, koska tyokalun asema tyokierron lopussa ei

tdsmaa yhteen tyokierron alussa toteutuneen aseman
kanssa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-tyokierrot

125 Jyrsintasyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lause
(o tyOkappaleen yldpinnasta muodon pohjaan

) _ N62 G125 MUOTORAILO
Sivusilitystyovara Q3 (inkrementaalinen):

Silitysty6vara koneistustasossa 01=-20 s JYRSINTASYVYYS

Tyok. ylapinnan koord. Q5 (absoluuttinen): 03=+0 s SIVUTYOVARA
TyOkappaleen ylédpinnan absoluuttiset koordinaatit Q5=+0 sKOORDIN. YLAPINTA
perustuvat tydkappaleen nollapisteeseen Q7=+50 - VARMUUSKORKEUS

Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen Q10=+5 S ASETUSSYVYYS

korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaystéa tyokalun ja

tydkappaleen kesken; tydkalun vetdytymisasema Q11=100  ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
tyokierron lopussa Q12=350  ;JYRSINTASYOTTOARVO
Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Q15=-1 . JYRSINTAMENETELMA

mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen sydttoarvo Q11: Syottoliikkeen
syottdarvo karan akselilla

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Syottolikkeen sydttdarvo
koneistustasossa

Jyrsintdtapa ? Vastalastu = -1 Q15:
Myétéjyrsinta: Sisddnsyottd = +1

Vastajyrsinta: Sisdansyotto = —1

Jyrsintéa vaihtuvalla my6ta- ja vastalastulla useammilla
asetuksilla: Sisdansyottd = 0

352 8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



LIERIOVAIPPA (Tyokierto G27, ohjelmaoptio 1)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan luotu muoto siirtaa lierién vaippapinnalle.
Kayta tyokiertoa G128, kun haluat jyrsia johdeuria lierion pinnalle.

Muoto kuvataan aliohjelmassa, joka maaritellaan tydkierron G37
(MUOTO) avulla.

Aliohjelma siséltaa koordinaatteja kulma-akselilla (esim. C-akseli) ja
akselilla, jonka suuntaisena se kulkee (esim. kara-akseli). Kaytettavissa
olevat ratatoiminnot ovat G1, G11, G24, G25 ja G2/G3/G12/G13
sateelld R.

Kulma-akselin maéritelyt voit antaa vaihtoehtoisesti asteina tai
millimetreina (tuumina) (asetetaan tyokierron maarittelyssa).

1 TNC paikoittaa tydkalun sisdanpistokohtaan; samalla huomioidaan
sivusilitysvara

2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii jyrsintasyottoarvolla
Q12 ohjelmoitua muotoa pitkin

3 Muodon lopussa TNC ajaa tyokalun varmuusetédisyydelle ja takaisin
tunkeutumispisteeseen

4 Vaiheet 1 ... 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
saavutettu

5 Sen jalkeen tydkalu ajetaan varmuusetaisyydelle

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-tyokierrot

iy

127 |

354

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa lauseessa
aina molemmat lieridvaippakoordinaatit.

SL-tydkierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa SL-
tyokierrossa voidaan ohjelmoida enintaan 1024 suoran
lausetta.

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

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsintéd (DIN 844).
Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.

Kara-akselin tulee olla kohtisuorassa pyoropdydan akselin
suhteen. Jos nain ei ole, TNC antaa virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myos kdannetyssa
koneistustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tydkalun rata
kiertoakselin ndyttdalueen sisapuolella (alue on asetettu
koneparametrissa 810.x). Virheilmoituksella ,, Muodon
ohjelmointivirhe” aseta tarvittaessa koneparametri MP
810.x = 0 uudelleen sopivaksi.

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
lieridvaipasta muodon pohjaan

Sivusilitystyovara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystydvara lierion muodostustasossa; tyévara
vaikuttaa sadekorjauksen suunnassa.

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkalun otsapinnasta lieridn vaippapintaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Syottdliikkeen
syottdarvo karan akselilla

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Syottolikkeen syottdarvo
koneistustasossa

Lieriosade Q16: Lierion sade, jonka mukaan muoto
koneistetaan

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/TUUMA=1 Q17:
Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa
asteissa tai millimetreissa (tuumissa)

Esimerkki: NC-lause

N63 G127 LIERIOVAIPPA

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

s JYRSINTASYVYYS

s SIVUTYOVARA

s VARMUUSETAIS.
sASETUSSYVYYS
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
s JYRSINTASYOTTOARVO

s SADE

sMITOITUSTAPA

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta (Tyékierto G128,
ohjelmaoptio 1)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan ohjelmoitu johdeura siirtéa lierion
vaippapinnalle. Vastoin kuin tydkierto G127, TNC asettaa tyokalun téassa
tyokierrossa niin, ettd voimassa olevalla sddekorjauksella seindmat
kulkevat aina keskenaan samansuuntaisesti. Ohjelmoi muodon
keskipisterata maarittelemalld tydkalun sddekorjaus. Sadekorjauksen
avulla maéaritelldan, tekeekd TNC uran myota- vai vastalastulla:

1 TNC paikoittaa tyokalun sisdénpistokohdan ylapuolelle
2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii jyrsintéasyottdarvolla
Q12 uran seindmaa pitkin; silitystydvara huomioidaan

3 Muodon lopussa TNC siirtda tyokalun vastakkaiselle seindmalle ja
ajaa takaisin sisaanpistokohtaan

4 Vaiheet 2 ja 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
saavutettu

5 Sen jalkeen tydkalu ajetaan varmuusetaisyydelle

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa lauseessa
aina molemmat lieriévaippakoordinaatit.

SL-tydkierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa SL-
tyokierrossa voidaan ohjelmoida enintaan 1024 suoran
lausetta.

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

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).
Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.

Kara-akselin tulee olla kohtisuorassa pyoropoydan akselin
suhteen. Jos ndin ei ole, TNC antaa virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myods kaannetyssa
koneistustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tyokalun rata
kiertoakselin nayttdalueen sisdpuolella (alue on asetettu
koneparametrissa 810.x). Virheilmoituksella , Muodon
ohjelmointivirhe” aseta tarvittaessa koneparametri MP
810.x = 0 uudelleen sopivaksi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-tyokierrot

125 | Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
| W) lieridvaipasta muodon pohjaan

Sivusilitystyovara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystydvara lierion muodostustasossa; tyOvara
vaikuttaa sadekorjauksen suunnassa.

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun otsapinnasta lierion vaippapintaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Syottdliikkeen
syottdarvo karan akselilla

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Syottolikkeen syottdarvo
koneistustasossa

Lieridosdade Q16: Lieridon sade, jonka mukaan muoto
koneistetaan

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/TUUMA=1 Q17:

Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa

asteissa tai millimetreissa (tuumissa)
Uran Teveys Q20: Valmistettavan uran leveys

Toleranssi? Q21: Jos kaytat tyokalua, joka on
pienempi kuin ohjelmoitu uran leveys Q20, uran
seindan muodostuu liikkeesta johtuvia vaaristymia
ympyraradoilla ja vinoilla suorilla. Kun maarittelet
toleranssin Q21, TNC tekee jalkijyrsinnan avulla
urasta lahemmas sen muotoisen kuin jyrsittdessa
sellaisella tyokalulla, jonka halkaisija on sama kuin
uran leveys. Parametrilla Q21 maaritelldan sallittu

poikkeama edelld mainitun muotoisesta ideaalisesta

urasta. Jalkikoneistusvaiheiden lukumaara riipuu
lierion sateesta, kaytettavasta tyokalusta ja uran
leveydesta. Mita pienemmaksi toleranssi

maaritellaan, sitd tarkemmaksi ura muodostuu, tosin

jalkikoneistaminen kestdd kauemmin. Suositus:
Kéytéa toleranssi 0.02 mm.

356

Esimerkki: NC-lause

N63 G128 LIERIOVAIPPA

Q1=-8 s JYRSINTASYVYYS

03=+0 s SIVUTYOVARA

06=+0 s VARMUUSETAIS.

Q10=+3 sASETUSSYVYYS

Q11=100  ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
012=350  ;JYRSINTASYOTTOARVO
Q16=25 s SADE

017=0 sMITOITUSTAPA

020=12 sURAN LEVEYS

021=0 s TOLERANSSI

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



LIERIOVAIPPA Askeljyrsinta (Tyokierto G129,
ohjelmaoptio 1)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan maartelty askel siirtaa lierion vaippapinnalle.
TNC asettaa tyokalun téssa tyokierrossa niin, ettd voimassa olevalla
sadekorjauksella seinamat kulkevat aina keskenaan
samansuuntaisesti. Ohjelmoi askeleen keskipisterata maarittelemalla
tyOkalun sddekorjaus. Sadekorjauksen avulla maaritellaan, tekeekd
TNC askeleen myota- vai vastalastulla.

TNC tekee askeleet yleensé aina puolikaarella, jonka sédde on sama
kuin askeleen leveys.

1 TNC paikoittaa tyokalun aloituspisteen ylapuolelle. TNC laskee
aloituspisteen askeleen leveyden ja tyokalun halkaisijan
perusteella. Se sijaitsee puolikkaan askelleveyden ja tydkalun
halkaisijan paassa ensimmaisesta muotoaliohjelmassa
maadritellysta pisteesta. Saddekorjaus méaaraa, aloitetaanko liikke
vasemmalle (1, RL=mydtélastu) vai oikealle askeleesta (2,
RR=vastalastu) (katso kuvaa keskella oikealla)

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 tyokalu jyrsii jyrsintdsyottdarvolla
Q12 askeleen seinaa pitkin, kunnes kaula on tehty kokonaan
valmiiksi.

4 Sen jalkeen tydkalu poistuu tangentiaalisesti muodon seinadsta
takaisin koneistuksen aloituspisteeseen.

5 Vaiheet 2 ... 4 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
saavutettu

6 Sen jalkeen tydkalu ajaa tydkaluakselin suunnassa takaisin
varmuuskorkeudelle tai viimeksi ennen tyokiertoa ohjelmoituun
asemaan (riippuen parametrista 7420)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa lauseessa
aina molemmat lieridvaippakoordinaatit.

Varmista, etta tyokalulla on sivusuunnassa riittavasti tilaa
muotoon ajoa ja muodon jattda varten.

SL-tyodkierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa SL-
tyokierrossa voidaan ohjelmoida enintaan 1024 suoran
lausetta.

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

Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.

Kara-akselin tulee olla kohtisuorassa pyoropdydan akselin
suhteen. Jos nain ei ole, TNC antaa virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myos kdannetyssa
koneistustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tydkalun rata
kiertoakselin ndyttdalueen sisapuolella (alue on asetettu
koneparametrissa 810.x). Virheilmoituksella ,, Muodon
ohjelmointivirhe” aseta tarvittaessa koneparametri MP
810.x = 0 uudelleen sopivaksi.

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
lieridvaipasta muodon pohjaan

Sivusilitystyovara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystydvara askeleen seinélla. Silitystydvara
suurentaa askeleen leveytta kaksi kertaa
sisdansyottdarvon verran

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun otsapinnasta lierién vaippapintaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Syottdliikkeen
syottdarvo karan akselilla

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Syottolikkeen sydttdarvo
koneistustasossa

Lierion sade Q16: Lierion sade, jonka mukaan muoto
koneistetaan

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/TUUMA=1 Q17:
Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa
asteissa tai millimetreisséa (tuumissa)

Askelleveys Q20: Valmistettavan askeleen leveys

Esimerkki: NC-lauseet

N50 G129 LIERIOVAIPPA ASKEL

Q1=-8
Q3=+0
6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

s JYRSINTASYVYYS

s SIVUTYOVARA

s VARMUUSETAIS.
sASETUSSYVYYS
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
s JYRSINTASYOTTOARVO

s SADE

sMITOITUSTAPA
sASKELEEN LEVEYS

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



LIERIOVAIPPA Ulkomuodon jyrsinta
(Tyokierto G139, ohjelmaoptio 1)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Talla tydkierrolla voidaan luotu avoin muoto siirtaa lierion
vaippapinnalle. TNC asettaa tydkalun tasséa tydkierrossa niin, etta
voimassa olevalla sddekorjauksella jyrsityn muodon seinat kulkevat
aina keskendan samansuuntaisesti.

Vastoin kuin tydkierrossa 28 ja 29, todellinen koneistettava muoto
maaritelldan muotoaliohjelmassa.

1 TNC paikoittaa tyokalun aloituspisteen yldpuolelle. Aloituspiste
sijaitsee tyokalun halkaisijan pddssa ensimmaisesta
muotoaliohjelmassa maaritellysta pisteesta

2 Sen jalkeen kun TNC on paikoittanut ensimmaiseen
asetussyvyyteen, tyokalu ajaa ympyrankaaren mukaista rataa
jyrsintasyottdarvolla Q12 tangentiaalisesti muotoon. Tarvittaessa
huomioidaan silitystydvara.

3 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii jyrsintédsyottdarvolla
Q12 muodon seinaa pitkin, kunnes muotorailo on tehty kokonaan
valmiiksi.

4 Sen jalkeen tydkalu poistuu tangentiaalisesti muodon seinadsta
takaisin koneistuksen aloituspisteeseen.

5 Vaiheet 2 ... 4 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
Ssaavutettu

6 Sen jalkeen tydkalu ajaa tydkaluakselin suunnassa takaisin
varmuuskorkeudelle tai viimeksi ennen tyokiertoa ohjelmoituun
asemaan (riippuen parametrista 7420)
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Huomioi ennen ohjelmointia

Varmista, etta tyokalulla on sivusuunnassa riittavasti tilaa
muotoon ajoa ja muodon jattda varten.

SL-tydkierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa SL-
tyokierrossa voidaan ohjelmoida enintdan 1024 suoran
lausetta.

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

Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.

Kara-akselin tulee olla kohtisuorassa pyoropoydan akselin
suhteen. Jos ndin ei ole, TNC antaa virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myods kaannetyssa
koneistustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tyokalun rata
kiertoakselin ndyttdalueen sisapuolella (alue on asetettu
koneparametrissa 810.x). Virheilmoituksella , Muodon
ohjelmointivirhe” aseta tarvittaessa koneparametri MP
810.x = 0 uudelleen sopivaksi.

Jyrsintdasyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
lieribvaipasta muodon pohjaan

Sivusilitystyovara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystydvara muodon seinélla

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkalun otsapinnasta lieridn vaippapintaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Syottdliikkeen
syottdarvo karan akselilla

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Syottolikkeen syottdarvo
koneistustasossa

Lierion sdade Q16: Lierion sade, jonka mukaan muoto
koneistetaan

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/TUUMA=1 Q17:
Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa
asteissa tai millimetreissa (tuumissa)

Esimerkki: NC-lauseet

N50 G139 LIERIOVAIPPA MUOTO

Q1=-8
03=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

s JYRSINTASYVYYS

s SIVUTYOVARA

s VARMUUSETAIS.
sASETUSSYVYYS
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
s JYRSINTASYOTTOARVO

; SADE

sMITOITUSTAPA

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @
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8.6 SL-tyokierrot

Aihion maarittely

Tydkalun maarittely Pora

Tyokalun maérittely Rouhinta/Silitys
Tydkalukutsu Pora

Tyokalun irtiajo

Muotoaliohjelman maarittely

Yleisten koneistusparametrien maarittely

" @



Tyokierron maarittely Esiporaus

Tyokierron kutsu Esiporaus
Tyokalun vaihto
Tyokalukutsu Rouhinta/Silitys

8.6 SL-tyokierrot

Tyokierron maarittely Esirouhinta

Tyokierron kutsu Rouhinta
Tyokierron méérittely Syvyyssilitys

Tyokierron kutsu Syvyyssilitys
Tyokierron méarittely Sivusilitys

Tyokierron kutsu Sivusilitys
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

w
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Muotoaliohjelma 1: Tasku vasen

Muotoaliohjelma 2: Tasku oikea

Muotoaliohjelma 3: Nelikulmasaareke vasen

Muotoaliohjelma 4: Kolmiosaareke oikea
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Aihion maéarittely

Tyokalun maéarittely
Tyo6kalukutsu

Tyokalun irtiajo
Muotoaliohjelman maarittely
Koneistusparametrien maarittely

Tyokierron kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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Muotoaliohjelma
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8.6 SL-tyokierrot

Ohje:
W Lieri6 on kiinnitetty keskelle py6ropoytaa
m Peruspiste sijaitsee pyoropoydan keskellde

w
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30 50 157

Tyokalun maéarittely
Tyokalukutsu, tyokaluakseli Y
Tyokalun irtiajo
Muotoaliohjelman maarittely
Koneistusparametrien maarittely

Pyorépdydan esipaikoitus
Tyokierron kutsu
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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Muotoaliohjelma
Maarittelyt kiertoakselilla asteina

Piirustuksen mittojen muunto millimetreista asteiksi (157 mm =
360°)
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8.6 SL-tyokierrot

Ohjeet:

M Lieri6 on kiinnitetty keskelle pyoropoytaa.
m Peruspiste sijaitsee pyoropoydan keskellde

1 Keskipisteen radan kuvaus
muotoaliohjelmassa

w
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52.54

40 60 157

Tyokalun maéarittely

Tyokalukutsu, tyokaluakseli Y

Tyokalun irtiajo

Muotoaliohjelman maarittely

Tyokalun paikoitus pyéropdydan keskelle
Koneistusparametrien maarittely

Pyoropoydan esipaikoitus
Tyokierron kutsu
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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Muotoaliohjelma, keskipisteen radan kuvaus
Maérittelyt kiertoakselilla yksikdssa mm (Q17=1)
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8.7 SL-tyokierrot muotokaavalla

8.7 SlL-tyokierrot muotokaavalla

Perusteet

SL-tyokierroilla ja muotokaavoilla voit yhdistdd monimutkaisia muotoja
osamuodoista (taskuista tai saarekkeista). Yksittaiset osamuodot
(geometriatiedot) sydtetdan sisaan erillisina ohjelmina. Nain kaikkia
osamuotoja voidaan kayttaa edelleen mielivaltaisella tavalla. TNC
laskee kokonaismuodon valituista osamuodoista, jotka liitdt yhteen
muotokaavan avulla.

@ SL-tyokiertojen muistila (kaikki muotokuvausohjelmat) on

rajoitettu enintédn 32 muotoon. Muotoelementtien

mahdollinen lukumaara riijppuu muototyypista (sisa-/
ulkomuoto) ja muotokuvausten lukumaéarasta ja on
suuruudeltaan esim. noin 1024 suoran lausetta.

SL-tydkierrot muotokaavoilla edellyttavat strukturoitua
ohjelmarakennetta ja antavat mahdollisuuden sijoittaa
usein toistuvia muotoja yksittaisiin ohjelmiin.
Muotokaavojen avulla yhdistetdan osamuodot
kokonaismuotoon ja maaritellaan, onko kyseessa tasku vai
saareke.

SL-tydkierto muotokaavoilla on jaettu useisiin alueisiin
TNC:n kayttoliittymassa ja se toimii ohjelmiston
jatkokehittelyn perustana.

Osamuotojen ominaisuudet

TNC tunnistaa periaatteessa kaikki muodot taskuiksi. Ala ohjelmoi
sadekorjausta. Muotokaavassa voit muuntaa taskun saarekkeeksi
maérittelemalld taskun negaationa (negatiivisena).

TNC jattdd huomiotta sydttdarvon F ja lisdtoiminnot M

Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisélld, ne vaikuttavat myds mydhemmisséa
aliohjelmissa, tosin niita ei taydy peruuttaa tyokierron kutsun
jalkeen.

Aliohjelmat saavat sisaltaa kara-akselin koordinaatteja, tosin ne
jatetaan huomiotta

Aliohjelman ensimmaisesséa koordinaattilauseessa maaritellaan

koneistustaso. Lisatoiminnot U,V,W ovat sallittuja
Koneistustyokiertojen ominaisuudet

TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti

varmuusetaisyydelle

Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tyokalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari

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

Sivun silityksessd TNC ajaa muotoon ympyrarataa tangentiaalisella
litynnalla

370

Esimerkki: Kaavio: Koneistus SL-tyokierroilla ja
muotokaavoilla

%KONTUR G71

N50 %:CNT: "MODEL"
N60 G120 Q1= ...
N70 G122 Q10= ...
N80 G79

N120 G123 Q11= ...
N130 G79

N160 G124 Q9= ...

N170 G79

N180 GOO G40 G90 Z+250 M2
N99999999 %KONTUR G71

Esimerkki: Kaavio: Osamuodon kasittely
muotokaavalla

%MODEL G71

N10 DECLARE CONTOUR QC1 = "YMPYRA1"
N20 DECLARE CONTOUR QC2 = "YMPYRA31XY"
N30 DECLARE CONTOUR QC3 = "KOLMIO"

N40 DECLARE CONTOUR QC4 = "NELIO"

N50 QC10 = ( QC1 | QC3 | QC4 ) \ QcC2
N99999999 %MODEL G71

%YMPYRAL 671

N10 I+75 J+50

N20 G11 R+45 H+0 G40
N30 G13 691 H+360
N99999999 %YMPYRAL G71

%YMPYRA31XY 671
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Syvyyssilityksessa TNC ajaa tydkalun niinikéan tangentiaalisesti
kaarevaa rataa pitkin tydkappaleeseen (esim.: karan akseli Z:
ympyrérata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympadriinsd myotalastulla tai vastalastulla

@ Koneparametrilla MP7420 maaritellddn, mihin TNC
paikoittaa tyokalun tyokiertojen G121 ... g124 lopussa.

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tyovara ja
varmuusetaisyys, maaritellaan tydkierrossa G120 MUOTOTIEDOT.

Ohjelman valinta muotomaarittelyilla

Toiminnolla %:CNT valitaan ohjelma ja muotomaérittelyt, joista TNC
ottaa muotokuvaukset:

Ohjelmakutsun valinnan toiminnot: Paina nappéinta
L PGM CALL
Paina ohjelmanéppaintd VALITSE MUOTO

Syo6té sisdan muotomaarittelyt sisaltdvan ohjelman
taydellinen ohjelman nimi, vahvista painamalla
nappaintd END

% Ohjelmoi%:CNT-lause ennen SL-tyokiertoja. Tyokiertoa 14
MUOTO ei enaa tarvita kaytettdessa %:CNT -lausetta.

Muotokuvausten maarittely

Toiminnolla DECLARE CONTOUR sydtetddn sisaan ohjelmapolku sille
ohjelmalle, josta TNC ottaa muotokuvaukset:

Paina ohjelmanappéaintd DECLARE
Paina ohjelmanappéinta CONTOUR

Sy06té sisdan muototunnisteen QC numero, vahvista
nappaimellda ENT

Syo6té sisaan muotokuvauksen siséltdvan ohjelman
téydellinen ohjelman nimi, vahvista painamalla
nappaintd END

% Maaritellyilla muototunnuksilla QC voidaan
muotokaavassa kasitella keskenaan erilaisia muotoja.

Toiminnolla DECLARE STRING maaritellaan teksti. Tata
toimintoa ei tosin kasitella.

HEIDENHAIN iTNC 530

8.7 SL-tyokierrot muotokaavalla
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8.7 SL-tyokierrot muotokaavalla

Syoéta sisaan muotokaava

Ohjelmanappainten avulla voidaan erilaiset muodot liittéd yhteen
matemaattisessa kaavassa:

Q-parametritoiminnon valinta: Paina nappainta Q (lukuarvojen
sisdansyottokentassa, oikealla). Ohjelmanappaintapalkki esittaa Q-
parametritoimintoja.

Toiminnon valinta muotokaavan sisaansydttda varten: Paina
ohjelmanppéintd MUOTOKAAVA. TNC nayttaa seuraavia
ohjelmanadppaimia:

Yhdistelytoiminto

o
=
o
3
)
S
Q)
S
S
g
5

Leikkaus
esim. QC10 = QC1 & QC5

Unioni
esim. QC25 = QC7 | QC18

Unioni ilman leikkausta
esim. QC12 = QC5 ~ QC25

Leikkaus ja komplementti
esim. QC25 = QC1 \ QC2

Muotoalueen komplementti
esim. Q12 = #Ql1

Sulku auki
esim. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Sulku kiinni
esim. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

S

Paallekkaiset muodot

Periaatteessa TNC kasittda ohjelmoidun muodon taskuksi.
Muotokaavan toiminnoilla voit muuntaa muodon saarekkeeksi

Uuteen muotoon voidaan latoa paéallekkain taskuja ja saarekkeita.
Nainollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa.

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

@ Seuraavat ohjelmointiesimerkit ovat
muotokuvausohjelmia, jotka maaritellaan
muotokuvausohjelmassa. Muotokuvausohjelma
kutsutaan edelleen toiminnolla %:CNT varsinaisessa
padohjelmassa.

Taskut A ja B ovat paallekkain.
TNC laskee leikkauspisteet S1 ja S2, niité ei tarvitse ohjelmoida..

Taskut on ohjelmoitu taysiympyroina.

372
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~Summa”-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seka yhteinen paallekkainen

pinta:

™ Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sadekorjausta

" Muotokaavassa pinnat A ja B kasitellaan “unionitoiminnolla”

Muodonmaéarittelyohjelma:

HEIDENHAIN iTNC 530
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~Erotus”-pinta

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteisté paallekkaista

osuutta:

" Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sadekorjausta

" Muotokaavassa pinta B erotetaan pinnasta A toiminnolla “leikkaus ja
komplementti”.

Muodonmaéarittelyohjelma:

«Leikkaus”-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paallekkainen pintaosuus.

(Yksinkertaisesti ulkopuoliset pinnat jatetdaan koneistamatta.)

" Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sddekorjausta

= Muotokaavassa pinnat A ja B kéasitellddn toiminnolla “leikkaus”

Muodonmaéarittelyohjelma:

Muodon toteutus SL-tyokierroilla

@ Kokonaismuodon koneistus toteutetaan SL-tyokierroilla
G120 bis G124 (katso ,, SL-tyokierrot” sivulla 339)

w

74

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



okierrot muotokaavalla
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Aihion maarittely

Tydkalun maarittely Rouhintajyrsin
Tyokalun maéarittely: Silitysjyrsin
Tyokalukutsu: Rouhintajyrsin

Tyokalun irtiajo

Muotokuvausohjelman asetus

Yleisten koneistusparametrien maarittely
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Muodonmaéaérittelyohjelma muotokaavalla:

76

w

Tyokierron maarittely Rouhinta

Tyokierron kutsu Rouhinta
Tyokalukutsu Silitysjyrsin
Tyokierron maéérittely Syvyyssilitys

Tyokierron kutsu Syvyyssilitys
Tyokierron méarittely Sivusilitys

Tyokierron kutsu Sivusilitys

Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu

Muodonmaarittelyohjelma

Muototunnuksen maérittely ohjelmalle “YMPYRA1"

Arvojen osoitukset kadytettaville parametreille ohjelmassa PGM

“KREIS31XY"

Muototunnuksen maérittely ohjelmalle “YMPYRA31XY"
Muototunnuksen maarittely ohjelmalle “KOLMIO*

Muototunnuksen maarittely ohjelmalle “NELIO”

Muotokaava
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Muotokuvausohjelma: Ympyra oikealle

Muotokuvausohjelma: Ympyra vasen

Muotokuvausohjelma: Kolmio oikea

Muotoku