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Pikaopas

... on HEIDENHAIN-ohjauksen iTNC 530 ohjelmointiohjeiden
lyhennelméa. TNC:n taydelliset ohjelmointi- ja kdyttdohjeet
|Oytyvat kayttajan kasikirjasta. Sielld ovat myds tiedot

Q-parametriohjelmointia
keskustydkalumuistia
3D-tybdkalukorjausta ja
tyOkalun mittausta varten

Pikaoppaan symbolit

Pikaoppaan siséltdmat tarkeat tiedot esitellédn seuraavien
symbolien avulla:

@5 Tarkea neuvo!

koneelle!

Kone ja TNC on valmisteltava etukateen koneen
valmistajan toimesta tdman toiminnon kayttoa
varten!

=

aihetta koskevia lisatietoja.

Ohjaus NC-ohjelmiston nhumero
iTNC 530 340 490-04

iTNC 530, vientiversio 340 491-04

iTNC 530 ja Windows XP 340 492-04

ITNC 530 ja Windows XP, 340 493-04

vientiversio

iTNC 530 Ohjelmointiasema 340 494-04

Varoitus: Laiminlyonti aiheuttaa vaaran kayttajalle tai

Kappale kayttajan kasikirjassa. Taalta loydat kyseista

Pikaopas
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Perusteet
Ohjelmat/tiedostot

[@ Katso ,,Ohjelmointi, Tiedostonhallinta®.

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

PROGZD w

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi

Maksimipituus Katso taulukkoa oikealla

TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelma

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

Yksikkoohjelma .HU
Muoto-ohjelma .HC
Pistetaulukot .HP
Taulukot seuraaville:

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

ASClI-tiedostoina A
Ohjetiedostot .CHM

Perusteet



Perusteet

Uuden koneistusohjelman avaaminen

Valitse hakemisto, johon ohjelma tulee tallentaa
MGT Syota sisdédn uuden ohjelman nimi, vahvista nappéaimella
ENT

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

Sy0té sisdan karan suuntainen akseli

Syo6téa sisaan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y- ja Z-koordinaatit
Syo6ta sisaan perajalkeen MAX-pisteen X-, Y- ja Z-
koordinaatit

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

KASIKAYTTO

DEF BLK FORM:

OHJELMOINTI JA EDITOINTI
MAKS-ARVO ?

4]
1
2

3

BEGIN PGM BLK MM
BLK FORM 8.1 2 X+0©
BLK FORM 8.2 X+100
Y]
END PGM BLK MM

Y+0
Y+100

Z-40
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Nayttokuvan osituksen asetus

KHSTIKENTTD Sa Eorromz
Katso , Johdanto, iTNC 530".
" H
HETK. +20.402 vieiskuwa | pom | LeL | cve [ m pos [0 —
. . . . .. . Y +11.278
C) Ota esille ohjelmanappéimet néayttokuvan osituksen @ |z +100.25@ | * cesss  we sassaz.see 5 %
masrtelva varten R 98238 [ e
aarittelya varte KE $9.998 J cen=
*B +?E 188 *A +99993.000
*C +0.000 [ler..ro-000

Kayttotapa Néayton sisalto a +0.0000

C +0.0000 Demos
Késikaytts/Sahksinen Paikoitusasemat -ﬂ S1 @.000 oegroszs |,
kaS|pyora @:MANCe) [T 5 2z S 250 % w
o fewzs 7]
o 0% S-IST I"m ®
Palkqltusasematvasemmalla, i pavel o Z
tila oikealla TIa et
KOSKETUS- ESIASETUS 3D ROT TYOKALU- w
: : — : M ‘ S ‘ F Toziﬂzm TAULUKKO k_@ ‘ T;LILgLIK:‘l) [
Paikoitus kasin Ohjelma
. e n . OHJELMA
sisdansyottéden
OHJELMOINTI

PAIKOITUS KASIKAYTOLLA

JA EDITOINTI

Ohjelma vasemmalla oRELHR .
- ) ! ' s © BEGIN PGM SMDI MM Vieiskuua | Pom | LBL | ove [ m pos [ -
tila oikealla LU xezee vezes o K
X  0.000 %8 +0.000
2 L Z-160 R@ FMAX Y +0.000 *C +0.000
3 L B-20 R® FMAX Z 10000
& *a +0.000
4 L B+20 R FMAX *A +0.000
5 L 8 ko FHAX [Blor  +o.00m
& ToOL CALL 2 Z a +e.0000
5 ‘o.c000
7 CYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN 0218 > e eees
3 CEEInE [ rerustasnts  +o.0000
2% S-IST
2% SINm] 28:23
+20.402 Y +11.278 2 +100.250
Ha +0.000 %A +0.000 *B +76.100
+C +0.000
2 S1 0.000
HETK. Gevene) [T s zs zsee Fi Ms /s
TILAN TiLA TILA It o=
KOORD.
YLEISKUUA ASEMA TYOKALY T =




Perusteet

Kayttotapa

Nayton sisalto

Jatkuva lauseajo
Yksittaislauseajo
Ohjelman testaus

Ohjelma

OHJELMA

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

Ohjelma vasemmalla,
Ohjelmanselitys oikealla

OHJELMA

+
SELAUS

OHJELMOINTI
JA EDITOINTT

BEGIN PGM 17011 MM

BLK FORM @.1 Z X-80 Y-70 2-20

BLK FORM @.2 X+130 Y450 Z+45

TOOL CALL 3 Z S3500

L Xx-5e v-30 2+20 R® F1000 M3

L X-30 Y-40 Z+1@ RR

RND RZ0

L X+70 v-60 2-10

® N O s W N RS

CT X470 v+30

Ohjelma vasemmalla, oRvELTA
tila oikealla TILA
Ohjelma vasemmalla,
grafiikka oikealla GRAFTIKKA

Grafiikka

GRAFIIKKA

0% s-187
0% SINm1
DIAGNOSIS
+20.402 Y +11.278 2 +1080.250 .%!
ra +0.000 *A +0.000 #B +76.100
wC +0.008
s1 o.000
HETK . @: MANCR)> TS5 2|s 2500 Ee NS5 /8
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU ESILAUSE- TYOKALU- NOLLAP. - TYOKALU-
0 KaYTTO- TAULUKKO
TESTI TAULUKKO )

Jatkuva ohjelmanajo
Yksittdislauseajo

Ohjelma vasemmialla, aktiivinen

tormayskappale oikealla

OH,

Aktiivinen térmayskappale

KINEMAT .

Ohjelman tallennus/
editointi

Ohjelma

OHJELMA

Ohjelma vasemmalla,
ohjelmanselitys oikealla

OHJELMA

+
SELAUS

Ohjelma vasemmalla,

ohjelmointigrafiikka oikealla

OHJELMA
+
GRAFIIKKA

Ohjelma vasemmalla, 3D-

viivagrafiikka oikealla

OHJELMA
+
IVAT

LGRS OHJELMOINTI JA EDITOINTI

© BEGIN PGM EMOSEFK MM =

+ Bk row 0.1z x0 vese 220
2 BLK FORM 0.2 X480 v480 Z40 ==
3 TOOL CALL 5 Z S4e02 s %

4 L 2+50 RO FMAX M3

5 L x+2 v+0 RO FMAX -
6 L 2z-5 RO FMAX 1 S
7 FPOL x+0 v+o ¥ 7
s FL PR+22.5 PA+e RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ COX+@ CCV+@ X

10 FCT DR- RS —
11 FL x+2 v455 LEN1G ANsG@ BipoHcoLs
12 FSELECTZ é@!
13 FL LENZ2  AN+@ T
14 FC DR- RS CCY4@

ALKUUN LOPPUUN sTVU sTuU
ETST

ALOITA

ALOITA RESET
YKS.LAUSE *
ALOITA




Suorakulmaiset koordinaatit - absoluutti

Mittamaarittelyt perustuvat hetkelliseen nollapisteeseen. Tydkalu ajaa
absoluuttiseen koordinaattiin.

NC-lauseessa ohjelmoitavat akselit

Suora liike 5 mielivaltaista akselia

Ympyrankaariliike 2 lineaariakselia tasossa tai
3 lineaariakselia tyokierrolla 19
KONEISTUSTASO

Suorakulmaiset koordinaatit - inkrementaali

Mittamaarittelyt perustuvat viimeksi ohjelmoituun tyokalun asemaan.
Tyo6kalu ajaa inkrementaalisen koordinaattiarvon verran.

<

30

20

10

<

Perusteet



Perusteet

Ympyrakeskipiste ja napa: CC

Ympyrakeskipiste CC maaritelléan silloin, kun ohjemoidaan
ympyrankaaren mukaisia rataliikkeitd ratatoiminnolla € (katso sivua 26).
Toisaalta koodia CC kdytetadn napapisteena mittamaarittelyissa
polaarikoordinaattien avulla.

CC asetetaan suorakulmaisten koordinaattien avulla.

Absoluuttisesti maaritelty ympyrakeskipiste tai napapiste CC perustuu
aina kullakin hetkellda voimassa olevaan (aktiiviseen) nollapisteeseen.

Inkrementaalisesti maaritelty ympyrakeskipiste tai napapiste CC perustuu
aina viimeksi ohjelmoituu tydkalun asemaan.

Kulmaperusakseli

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

CCY

vi

ICCY

ICCX

CCX

<Y

Tyoskentelytasot Perusakseli ja 0°-suunta
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z




Polaariset koordinaatit

Mittamaarittelyt polaarikoordinaateissa perustuvat napapisteeseen CC.
Yksi
Asema maaritellaan tydskentelytasossa seuraavasti:

" Polaarikoordinaattisdde PR = Aseman etéisyys napapisteesta CC
1 Polaarikoordinattikulma PA = Viivan CC — PR kulma kulmaperusakselin
suhteen

Inkrementaaliset mittamaarittelyt

Inkrementaaliset mittamaaarittelyt polaarikoordinaateissa perustuvat
viimeksi ohjelmoituun asemaan.

Polaarikoordinaattien ohjelmointi

> Valitse ratatoiminto

@ P Paina P-nappainta
P Vastaa dialogikysymykseen

Perusteet



Perusteet

Tyokalujen maarittely

Tyokalutiedot

Jokainen tydkalu merkitdan numerolla O ... 254. Kun tydskentelet

tyOkalutaulukoiden avulla, voit kayttdd suurempia numeroita ja lisaksi

antaa tydkalun nimen.

Tyokalutietojen sisdansyotto

Tyokalutiedot (pituus L ja sdde R) voidaan sy6ttaa sisaan:
tyokalutaulukossa (keskus, ohjelma TOOL.T)

tai

suoraan ohjelmassa TOOL DEF-lauseiden (paikallinen) avulla

Tydkalun numero
DEF Tyokalun pituus L

Ty6kalun sade R

Mittaa tydkalun todellinen pituus esiasetuslaitteen avulla; ohjelmoi
mitattu pituus.

1 8 12 13 18
Z \/ _
[R]

.

X




Tyokalutietojen kutsu

e Tyokalun numero tai nimi

Karan akselisuunta X/Y/Z: Tyokaluakseli
Karan kierrosluku S
Syottoarvo F
Tyokalun pituuden tyovara DL (esim. kuluma)
Tyokalun sateen tyovara DR (esim. kuluma)
Tyokalun sdteen tydvara DR2 (esim. kuluma)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

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

6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Tyokalun vaihto

Ajettaessa tyokaluasemaan huomioi térméaysvaara!
q1_[5 Karan pyoérintdsuunnan maarittely M-toiminnolla:
M3: Mydotapaivaan
M4: Vastapaivaan
Tydkalun sateen tai pituuden tydvara enintaan = 99.999
mm!

DL<0 K]

—
O
=)
T A
o
IR

DR>0 =~

Perusteet

13



Perusteet

Tyokalukorjaukset

Koneistuksessa TNC huomioi kutsuttavan tydkalun pituuden L ja sdteen
R.

Pituuskorjaus
Vaikutusalkaa :

kun tydkalua ajetan karan akselin suuntaan
Vaikutuspaattyy:

kun kutsutaan uusi tyokalu tai tydkalun pituudeksi asetetaan L=0
Sadekorjaus
Vaikutusalkaa :

kun tyokalua ajetaan koneistustasossa koodilla RR tai RL
Vaikutuspaattyy:

Ohjelmoi paikoituslause koodilla RO
Ty6skentelyilman sadekorjausta (esim. poraus):

Ohjelmoi paikoituslause koodilla RO




Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa

Peruspisteen asetuksella TNC:n nayttd asetetaan tunnetun tydkappaleen
aseman koordinaatteihin:

Vaihda karaan tunnetun sdteen omaava nollatytkalu

Valitse kdsikdyttdtapa tai elektroninen kasipyorakadyttdtapa

Aja hipaisukosketus peruspisteeseen tyokaluakselin suuntaisesti ja
syota sisaan tyodkalun pituus

Aja hipaisukosketus koneistustasossa ja sydta sisaan tyokalun
keskipisteen asema

Asetus ja mittaus 3D-kosketusjarjestelmalla

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

Késikaytto- ja kasipyorakayttotavoilla koneen varustelemiseen
kaytettdvien kosketustoimintojen lisaksi on ohjelmanajon kayttotavoilla
kaytettavissa lukuisia mittaustyokiertoja (katso myds
kosketusjarjestelmien kasikirjaa):

Mittaustydkierrot tyokappaleen vinon asennon maaritysta ja
kompensaatiota varten

Mttaustyokierrot peruspisteen automaattista asetusta varten

Mittaustyokierrot tydkappaleen automaattista mittausta varten
kayttamalla apuna toleranssivertailua ja tydkalun automaattikorjausta

YA

Perusteet



Muotoon ajo ja muodon jatto

Muotoon ajo ja muodon jatto

Alkupiste Pg
Ps on muodon ulkopuolella ja siihen taytyy ajaa ilman s&dekorjausta.

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

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

Ensimmainen muotopiste P, ja viimeinen muotopiste Pg

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

Loppupiste Py

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




Ratatoiminnot muotoon ajossa ja muodon jatossa

APPR
DEP

Paina halutun ratatoiminnon mukaista ohjelmanappainta:

am o Suora tangentiaalisella liitynnalla
aPPR LN oeP LN Suora kohtisuoraan muotopisteeseen
o 0

e o1 Ympyrérata tangentiaalisella liitynnalla

APPR Lot oep Lot Suoran péatka tangentiaalisella
\ﬁD <3 lityntakaarella muotoon

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

Muotoon ajo ja muodon jatto



Muotoon ajo ja muodon jatto

Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella liitynnalla: APPR LT
Ensimmaéisen muotopisteen P, koordinaatit
o8 LEN: Apupisteen Py etdisyys ensimmaiseen
muotopisteeseen Py
Séadekorjaus RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L Y+35 Y+35
0L ...

Suoraviivainen muotoon ajo kohtisuorasti ensimmaiseen
muotopisteeseen: APPR LN

o Ensimmaisen muotopisteen P, koordinaatit

i LEN: Apupisteen Py etdisyys ensimmaiseen
muotopisteeseen Py
Séadekorjaus RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

9 L X+20 Y+35

0L ...

35

20

Yi

35

20

10

Yi
/S
/5)
P <
AR I .
PRt
RR"';:__% 50
_‘ @\E
! 10 20 40




Muotoon ajo ympyrankaaren mukaista rataa tangentiaalisella
liitynnalla: APPR CT

APPR o1 Ensimmaéisen muotopisteen P, koordinaatit
&/ Sade RSyo6té sisdan

R>0

Keskipistekulma CCASy6ta sisdan

CCA>0

Sadekorjaus RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...

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

e Lor Ensimmaéisen muotopisteen P, koordinaatit
N/ Sade RSyo6ta sisaan
R>0

Sadekorjaus RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...

vi
35
%
Pa Pl
20 =
CCA=
180°
10 Q\\Q ” — B
g iy RO
y @\E Py -
L X
10 20 40
Yi
35
K
N
20 o
10

Muotoon ajo ja muodon jatto




Muotoon ajo ja muodon jatto

20

Muodon jatto suoraviivaisesti tangentiaalisella liitynnalla: DEP LT

Etaisyys valilla Pg ja P\Syoté sisééan
ot LEN >0

23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN12.5 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Suoraviivainen muodon jatto kohtisuorasti viimeisesta
muotopisteesta: DEP LN

Etaisyys valilla Pg ja P\Syota sisaan

LEN >0

DEP LN

~0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Yi
RR¥
20 =
E
RR
Py
R\ RO -
X
vi
RR
Py
RO s~
20 - 4 P
..... ! E
-~ % AR
N\ '
X




Muodon jatto ympyrankaaren mukaista rataa tangentiaalisella
littynnalla: DEP CT

DEP CT Sade RSyOta sisdan

.5 R>0
Keskipistekulma CCA

23 L Y+20 RR F100

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

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

= Sy0té siséén loppupisteen Py koordinaatit
: Sade RSyota sisaan
R>0

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

vi
RRI
Py :
o RO_ A
g
A P
NS 180"/' RR
a4
N =
X
Yi
RR;
20 {
® Pe
“\ & RR
12 gt
P
i RO
RO
—e m =
X

Muotoon ajo ja muodon jatto
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Ratatoiminnot

22

Ratatoiminnot

Ratatoiminnot paikoituslauseita varten

DE) Katso ,,Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi”.

Yleissaanto

Tyodkalun liikkeiden ohjelmoinnissa oletetaan paasaantoisesti, etta
tyokalu liikkuu ja tydkappale pysyy paikallaan.

Tavoiteaseman sisadansyotto

Tavoiteasemat voidaan sy6ttaa sisaan suorakulmaisissa
koordinaattisessa tai polaarikoordinaateissa (napakoordinaateissa) —
absoluuttisesti tai inkrementaalisesti tai seka absoluuttisesti etta
inkrementaalisesti.

Sisaansyotot paikoituslausessa
Taydellinen paikoituslause sisaltaa seuraavat maarittelyt:

Ratatoiminto

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

Syottéarvo F

Lisatoiminto M

@5 Paikoita tyokalu koneistusohjelman alussa niin, etta

tyokappale ja tyokalu eivat voi tormata keskenaan yhteen.

Ratatoiminnot Sivu
Suora 23
Viistekahden suoran CHE 24
valissa o

Nurkan pyoristys B 25
Ympyréakeskipisteen tai co 26
napakeskipisteen ¢

sisaansyotto

Ympyrarata keskipisteen s 26
CC ympari

Ympyrérata sédteen R, 27
avulla tg

Ympyrérata = 28
tangentiaalisella ,/f

liitynnalla edelliseen

muotoelementtiin

Vapaa muodon 31

ohjelmointi FK

F

E




Suora L

s

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

b Syoéttdarvo F

b Lisdtoiminto M

.

Suorakulmaisilla koordinaateilla

Polaarikoordinaateilla

= Maérittele napapiste CC ennen polaaristen koordinaattien
ohjelmointia!

" Madrittele napapiste CC vain suorakulmaisessa
koordinaatistossa.

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

=

40

t

iminno

Ratato
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Ratatoiminnot

Viisteen CHF lisays kahden suoran valiin

> Viisteen pituus
o b Syottdarvo F

" Muotoa ei voi aloittaa CHF-lauseella!
@5 " Sddekorjauksen tulee olla sama ennen CHF-lausetta ja sen
jalkeen!

1 Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen kutsutulla tydkalulla!




Nurkan pyoristys RND

Ympyrankaaren alku ja loppu muodostavan tangentiaalisen liitynnan
edeltdvaan ja seuraavaan muotoelementtiin!

RN& » Ympyrankaaren sade R
» Nurkan pyoristyksen syottéarvo F

ol

Ratatoiminnot

25



Ympyrarata keskipisteen CC ympari

Ympyrakeskipisteen CC koordinaatit
A Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit
Pyorintdsuunta DR

Koodeilla C ja CP voidaan lauseessa ohjelmoida taysiympyra.

Suorakulmaisilla koordinaateilla
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Polaarikoordinaateilla

Ratatoiminnot

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

Maarittele napapiste CC ennen polaaristen koordinaattien
@5 ohjelmointia!
Maérittele napapiste CC vain suorakulmaisessa
koordinaatistossa.
Napapiste CC on voimassa niin kauan, kunnes maaritellaan
uusi napapiste CC!
Kaaren loppupiste maaritelladn vain koodilla PA!

26
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Ympyrarata CR sateen avulla

. > Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit
e b Séde R
suurempi ympyrankaari: ZW > 180, R negatiivinen
pienempi ympyrankaari: ZW < 180, R positiivinen
P Pyorintdsuunta DR

Ratatoiminnot

ai

—

ai

—+

ai

—




Ratatoiminnot
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Ympyrarata CT tangentiaalisella liitynnalla

o1y 4 Yt:npyrék_aaren loppupisteen koordinaatit
b Sadekorjaus RR/RL/RO
b Syéttdarvo F
b Lisatoiminto M

Suorakulmaisilla koordinaateilla

Polaarikoordinaateilla

" Maarittele napapiste CC ennen polaaristen koordinaattien
ohjelmointia!

" Maarittele napapiste CC vain suorakulmaisessa
koordinaatistossa.

1 Napapiste CC on voimassa niin kauan, kunnes maaritellaan
uusi napapiste CC!

=




Ruuviviiva (vain polaarikoordinaateissa)

Laskennat (jyrsintasuunta ylhaalta alaspain)

Kirteiden
lukumaara:

Kokonaiskorkeus:

Inkr.
pol.koord.kulma:

Aloituskulma:

Aloituskoordinaatti:

n

h

Kierremaara + Kierteen yliajo alussa ja
lopussa

Nousu P x Kierteiden lukumaéra n

IPA Kierteiden lukumaéara n x 360°

PA Aloituskierteen kulma + Yliajokulma

Y4

Nousu P x (Kierremaara + Aloituskierteen
kulma)

Ratatoiminnot
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Ratatoiminnot

30

Kierukkaradan muoto

s Tyoskentely- Kiertosuu  Sade-
Sisakiome suunta nta korjaus
oikeakatinen Z+ DR+ RL
vasenkatinen Z+ DR- RR
oikeakatinen Z- DR- RR
vasenkatinen Z- DR+ RL

. Ty6skentely- Kiertosuu  Sade-
bl suunta nta korjaus
oikeakatinen Z+ DR+ RR
vasenkatinen Z+ DR- RL
oikeakatinen Z- DR- RL
vasenkatinen Z- DR+ RR

25

Kierrereika M6 x 1 mm viidella kierteella:

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-




Vapaa muodon ohjelmointi FK

[@ Katso , Rataliikkeet — Vapaa muodon ohjelmointi FK*

Jos tybkappaleen piirustuksessa on puutteellisesti merkittyja
tavoitepisteiden koordinaatteja tai sellaisia muotoja, joita ei voi maaritella
harmaiden ratatoimintondppéinten avulla, talléin voidaan kayttaa

. vapaata muodonohjelmointia FK".

Mahdolliset sisaansy6tot muotoelementille:

Tunnetut loppupisteen koordinaatit

Apupisteet muotoelementilla

Apupisteet muotoelementin vieressa
Suhteellisuusvertaukset toiseen muotoelementtiin
Suuntamaarittelyt (kulma)/asemamaérittelyt
Maarittelyt muodon kulkua varten

FK-ohjelmoinnin oikeaoppinen kaytto:
Kaikkien muotoelementtien on oltava koneistustasolla
Kaikki kaytettavissa olevat maarittelyt syotetdan sisaan
muotoelementille
Yhdisteltdessa tavanomaisia lauseita ja FK-lauseita on jokaisen FK-
ohjelmoidun elementin oltava yksiselitteisesti maaratty. Vain tallgin
TNC sallii konventionaalisten ratatoimintojen sisdansyoton.

Vapaa muodon ohjelmointi FK



Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Tyoskentely ohjelmointigrafiikalla

@5 Valitse ndytdn ositukseksi OHJELMOINTI+GRAFIIKKA!

NAVTH Ota naytolle eri ratkaisuvaihtoehdot.

RATKAISU

vALTTSE Valitse jokin naytettdva ratkaisu ja vahvista se.

RATKAISU

Ry Ohjelmoi seuraava muotoelementi.

VALINTA

ALoITA
E
B2

lausetta varten

Ohjelmointigrafiikan standardivarit
sininen
vihrea

Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty

Maérittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja; valitse

oikea

punainen Maarittelytiedot eivat ole riittavia muotoelementin
maarittelemiseksi; syota sisaan lisad maarittelytietoja

kirkkaansi Liike on ohjelmoitu pikaliikkeella

ninen

Ohjelmointigrafiikan laadinta seuraaavaa ohjelmoitavaa

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

15 FLT

16 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 C »
17 FCT DR+ R14 LEN28

18 FCT DR+ P1X+@ P1¥+60

18 FL AN-80 PDX-5 PDY+105 DS

20 END PGM SCHNEIDE MM

N\
N
O~
\

NAYTA
RATKAISU

VALITSE
| RATKAISU

ALOITA
VKS.LAUSE
Ea




FK-dialogin avaus

Avaa FK-dialogi, seuraavat toiminnot ovat kadytettavissa:

FK-elementti

Ohjelmanappaimet

Suora tangentiaalisella litynnalla

Suora ilman tangentiaalista lityntaa

Ympyrankaari tangentiaalisella liitynnalla

Ympyrénkaari ilman tangentiaalista liityntaa

Napapiste FK-ohjelmointia varten

FPOL

LG

Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Loppupisteen koordinaatit X, Y tai PA, PR

Suorakulmaiset koordinaatit X ja YX ja ¥

Polaarikoordinaatit perustuen
; ==

napapisteeseen FPOL

Inkrementaaliset sisdansyotot




Ympyrakeskipiste CC FC/FCT-lauseessa

Vapaa muodon ohjelmointi FK

Keskipiste suorakulmaisessa
koordinaatistossa

Keskipiste polaarikoordinaatistossa

Inkrementaaliset sisdansyotot

35



Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Apupisteet muodolla tai sen vieressa

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Suoran apupisteen P1 tai P2 X-
koordinaatti

= B2

Suoran apupisteen P1 tai P2 Y-
koordinaatti

= =

Pl

S

Ympyraradan apupisteen P1, P2
tai 3 X-koordinaatti

P2X ‘ Pax l ‘

Ympyraradan apupisteen P1, P2
tai P3 Y-koordinaatti

By ‘

O

T @

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

60.071
53

i

< . R10
7 J
7/
7/
70°
7/
l/
]
]
@\E 1
U 50
42.929

<V

Suoran vieress olevan apupisteen X- ja
Y-koordinaatit

PDY

Apupisteen etaisyys suoralle

k]

o

B3
@

Ympyraradan vieressa olevan apupisteen
X- ja Y-koordinaatit PoX =

Apupisteen etaisyys ympyraradalle

5

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




Muotoelementin suunta ja pituus

Suoran pituus

Suoran nousukulma

Ympyrékaaren janteen pituus LEN

=
=

Tulotangentin nousukulma AN

Suljetun muodon merkinta

Muodon alku:
Muodon loppu:

CLSD+
CLSD-

<

Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Suhteellinen vertaus lauseessa N: Loppupisteen koordinaatit

@5 Syota suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina arvoina.

Maérittele liséksi sen muotoelementin lauseen numero,
johon vertaus viittaa.

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Suorakulmaiset koordinaatit lauseen N ‘ ‘
Ry ] Ry [

suhteen

Polaariset koordinaatit lauseen N ‘ ‘
RPR[N...] RAN [N...]

suhteen

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

10

vi

20
20 .
45
Q) l9o° “4
200 &
" FPOL ¥
Jla\y
35
10

x ¥




Suhteellinen vertaus lauseessa N: Muotoelementin suunta ja
etaisyys

o

Tunnetut maarittelyt

Syo6ta suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina arvoina.

Maéarittele liséksi sen muotoelementin lauseen numero,
johon vertaus viittaa.

Ohjelmanappaimet

Suoran ja toisen muotoelementin tai -
. . . RAN[N...|
ympyran kaaren tulotangentin ja toisen

muotoelementin valinen kulma

Suora, joka on samansuuntainen toisen
muotoelementin kanssa L4

Suoran etdisyys yhdensuuntaisesta ﬁ»
muotoelementista

<Y

17
18
19
20
21
22

FL LEN 20 AN+15

FL AN+105 LEN 12.5
FL PAR 17 DP 12.5
FSELECT 2

FL LEN 20 IAN+95
FL IAN+220 RAN 18

Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Vapaa muodon ohjelmointi FK
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Suhdevertaus lauseen N suhteen: Ympyrakeskipiste CC

Syota suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina arvoina.
Maérittele lisdksi sen muotoelementin lauseen numero,
johon vertaus viittaa.

Ympyrékeskipisteen suorakulmaiset
koordinaatit lauseen N suhteen

Ympyrékeskipisteen polaariset
koordinaatit lauseen N suhteen




Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa toistuvasti
aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Tyoskentely aliohjelmien avulla

1 Padohjelman toteutus etenee aliohjelmakutsuun CALL LBL 1 saakka

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

3 Pa&adohjelma toteutusta jatketaan

Aliohjelma sijoitetaan padohjelman taakse (M2)!

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

Tyoskentely ohjelmanosatoistoilla
1 Pé&aohjelman toeutus etenee ohjelmanosakutsuun CALL LBL 1 REP2
saakka

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

3 Viimeisen toistokerran jalkeen jatketaan taas paaohjelmaa

Toistettava ohjelmanosa suoritetaan nainollen yhden kerran
useammin kuin toistomaaran ohjelmointi osoittaal

0 BEGIN PGM ...
' CALL LBL1
; % A
' L Z+100 M2
' LBL1T <
: @ ®
. LBLO
" END PGM ...
0 BEGIN PGM ...
LBL1

XL

CALL LBL1 REP 2/2

END PGM ...

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
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Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
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Ketjutetut aliohjelmat

Aliohjelma aliohjelmassa

1
2

3

=Y

Paaohjelman toteutus etenee aliohjelmakutsuun CALL LBL 1 saakka

Aliohjelma 1 toteutetaan toiseen aliohjelmakutsuun CALL LBL 2
saakka

Aliohjelma 2 suoritetaan aliohjelman loppuun saakka
Aliohjelman 1 toteutusta jatketaan sen loppuun saakka
Paaohjelma toteutusta jatketaan

@5 Aliohjelma ei voi kutsua itse samaa aliohjelmaa!

Aliohjelmia voidaan ketjuttaa enintaan 8 tasoon saakka.



Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

1 Kutsuvan paaohjelman toteutus etenee kutsuun CALL PGM B saakka

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

w

Kutsuttu ohjelma ei saa paattya koodiin M2 tai M30!

0

BEGIN PGM A

¢

CALL PGM B

END PGM A

BEGIN PGM B

END PGM B

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
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Tyoskentely tyokiertojen avulla

Myos koordinaatistomuunnokset ja muutamat erikoistoiminnot ovat
kaytettavissa tyokiertojen tapaan.

maarittelyn yhteydessa suorita graafinen ohjelman testaus
ennen tyokierron toteuttamista !

Koneistussuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin!

Kaikissa tyokierroissa, joiden numero on suurempi kuin
200, TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti
tyokaluakselilla.

@5 Virheellisten sisaansyottojen valttamiseksi tyokierron

Tyoskentely tydkiertojen avulla

Tyokiertojen maarittely
Tyokiertokuvauksen valinta:
DEF

o, |7 TyOkiertoryhman valinta
KIERRE

Tydkierron valinta

44

Usein toistuvat koneistukset on tallennettu TNC:n muistiin tyokierroiksi.

Tyokiertoryhma

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

PORALS/
KIERRE

Tyokierrot taskun, kaulan ja uran
jyrsintaa varten

TASKU/
TAPPI/
URA

Tyokierrot pistekuvioiden, esim.
reikdympyroiden tai reikapintojen
koneistusta varten

KUVIOT

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

SL II

Tyokierrot tasaisten tai kiertyvien
pintojen rivijyrsintaa varten

0SITUS

Tyodkierrot koordinaattimuunnoksille,

joiden avulla siirretaan, kierretaan,
peilataan, suurennetaan ja
pienennetaan mielivaltaisia muotoja

KOORDIN.
MUUNNOS

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

ERIKOIS-

TYOKIERR.




Graafinen tuki tyokiertojen ohjelmoinnissa

TNC tukee tyokiertojen maéarittelya sisddnsyottdparametrien graafisen
esityksen avulla.

Tyokiertojen kutsuminen

Seuraavat tyokierrot vaikuttavat koneistusohjelmassa maarittelystaan
lahtien:

Tydkierrot koordinaattimuunnoksille
Tyokierto ODOTUSAIKA

SL-tyokierrot MUOTO ja MUOTOTIEDOT
Pistekuviot

Tyokierto TOLERANSSI

Kaikki muut tydkierrot vaikuttavat kutsustaan lahtien:

CYCL CALL: vaikuttaa lausekohtaisesti

CYCL CALL PAT: vaikuttaa lausekohtaisesti pistetaulukoiden ja kdskyn
PATTERN DEF kanssa

CYCL CALL POS: vaikuttaa lausekohtaisesti sen jalkeen, kun CYCL CALL
P0S-lauseessa maaritelty asema on saavutettu

M99: vaikuttaa lausekohtaisesti

M89: vaikuttaa modaalisesti (riippuen koneparametreista)

KeSTRevid OHJELMOINTI JA EDITOINTI

KT ERITEENENOUSIUS @

« wm s ow N

BLK

ToOoL.

Lz

Lox

cvel

0335:

(VEEETSWS BN ;KIERTEEN NOUSU
0z01=-
0356=-

4750 ;SYOETOEN VATHTO g
=41 3 JYRSINTATAPA ) Z
=45 FASETUSSYUYYS

=40.2  ;PYSAYT.ETAISYYS YLLA

=40

0253:

0351

azez:

azss:

0257:

END

FORM 0.2 X+100 V+100 Z+@
CALL 1 Z S5000

+100 RO FMAX

-20 v+30 R® FMAX M3

L DEF 264 KIERTEEN PORAUS

=410 ;NIMELLISHALKAISIJA

18 KIERTEEN SYUYYS
20 ;PORAUSSYUYYS

3SYUYYS LAST.KATKOON >

PGM NEU MM

=]

!

==l

L [8

E:’
=

o
I
s
o
&

DIAGNOSIS

3l

Info 1/3

I "

Tyoskentely tydkiertojen avulla
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Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

46

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

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




KESKIOPORAUS (Tyokierto 240)
b CYCL DEF: Valitse tyokierto 400 KESKIOPORAUS
P Varmuusetaisyys: Q200

> Valinta syvyys/halkaisija: Maarittele, tapahtuuko keskiéporaus
maaériteltyyn syvyyteen vaiko maariteltyyn halkaisijan mittaan. Q343

b Syvyys: Etéisyys tyOkappaleen ylédpinnasta reidn pohjaan: Q201
b Halkaisija: Etumerkki maarittelee tydskentelysuunnan: Q344

b Syvyyssyottoarvo: Q206

» Odotusaika alhaalla: Q211

P Ylapinnan koordinaatti: Q203

b 2. varmuusetaisyys Q204

Q203

50 7

20 7

30

Tyokierrot reikien ja kierteiden

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

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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Q203

50 7

20 7

30




KALVINTA (Tyokierto 201)

b CYCL DEF: Valitse tyokierto 201 KALVINTA
P Varmuusetaisyys: Q200
b Syvyys: Etéisyys tyOkappaleen ylédpinnasta reidn pohjaan: Q201
b Syvyyssyottoarvo: Q206
» Odotusaika alhaalla: Q211
b Vetaytymissyottoarvo: Q208 Q203
P Ylapinnan koordinaatti: Q203
P 2. varmuusetaisyys Q204

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

VALJENNYS (Tyékierto 202)

Q206

W

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta z
% tyokierron VALJENNYS kayttoa varten!
Koneistus suoritetaan karan s&adolla!

Q200 Q204

A

Toérmaysvaara! Valitse irtiajosuunta niin, etta tyokalu irtautuu Q203
A reidn seinastal
Q201 Q208
CYCL DEF: Valitse ty6kierto 202 VALJENNYS éCZDH
Varmuusetaisyys: Q200
Syvyys: Etdisyys tyOkappaleen ylapinnasta reidn pohjaan: Q201 Z/

Syvyyssyottdarvo: Q206

=Y

Odotusaika alhaalla: Q211
Vetaytymissyottoarvo: Q208

Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) reién pohjassa: Q214
Karan suuntauskulma: Q336



YLEISPORAUS (Tyokierto 203)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 203 YLEISPORAUS
Varmuusetaisyys: Q200

Syvyys: Etdisyys tyOkappaleen ylapinnasta reidn pohjaan: Q201
Syvyyssyodttdarvo: Q206

Asetussyvyys: Q202

Odotusaika ylhaalla: Q210

Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Aineenpoistomaara jokaisen asetuksen jalkeen: Q212

Last. katkojen lukum. vetadytymiseen: Q213

Minimi asetussyvyys kun aineenpoistomaara maaritelty: Q205
Odotusaika alhaalla: Q211

Vetaytymissyottoarvo: Q208

Vetayt. lastunkatkolla: Q256

Q203

z)

Q210

Q211

Q201

=V

Tyokierrot reikien ja kierteiden
valmistamiseen
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Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

TAKAUPOTUS (Tyoékierto 204) 2 A

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta ‘
% tyokierron TAKAUPOTUS kaytt6a varten! X
Koneistus suoritetaan karan saadolla! \
Q204
Térmaysvaara! Valitse irtiajosuunta niin, ettd tydkalu Q200 |
A irtautuu reién pohjastal {
Kayta tyokiertoa vain takapuoliseen upotukseen tehdylla Q250 ‘
poratangolla! ,/ ! Q203
A 0249fE| |
CYCL DEF: Valitse tyokierto 204 TAKAUPOTUS 0200 | ;

Varmuusetaisyys: Q200
Upotussyvyys: Q249

Materiaalin paksuus: Q250

Epakeskitysmitta: Q251

Teran korkeus: Q252
Esipaikoitussyottdarvo: Q253
Upotuksen syottoarvo: Q254
Odotusaika upotuksen pohjassa: Q255
Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204
Irtiajosuunta (0/1/2/3/4): Q214

Karan suuntauskulma: Q336

=Y




YLEISSYVAPORAUS (Tyékierto 205)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 205 YLEISSYVAPORAUS
Varmuusetaisyys: Q200

Syvyys: Etdisyys tyOkappaleen ylapinnasta reidn pohjaan: Q201
Syvyyssyodttdarvo: Q206

Asetussyvyys: Q202

Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Aineenpoistomaara jokaisen asetuksen jalkeen: Q212

Minimi asetussyvyys kun aineenpoistomaara maaritelty: Q205
Esipys.etéisyys ylhaalla: Q258

Esipys.etéisyys alhaalla: Q259

Poraussyvyys lastunkatkoon: Q257

Vetayt. lastunkatkolla: Q256

Odotusaika alhaalla: Q211

Syvennetty aloituspiste: Q379

Esipaikoitussyottdarvo: Q253

Q203

z A =
E Q206
N
Q200 Q204
Q257 oo
Q201

Q211”

A

xY¥

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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JYRSINTAPORAUS (Tyékierto 208)

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

> Syvyys: Etdisyys tyOkappaleen yldpinnasta reian pohjaan: Q201
b Syvyyssyottdarvo: Q206

b Asetus per kierukkaviiva: Q334

» Ylapinnan koordinaatti: Q203

P 2. Varmuusetaisyys: Q204

> Reian asetushalkaisija: Q335

> Esiporattu halkaisija: Q342

m Jyrsintdmenetelma: Q351
Myétélastu: +1
Vastalastu: -1

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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KIERREPORAUS UUSI tasausistukalla (tyokierto 206)

Kara kdynnistetaan oikeakatisille kierteille koodilla M3 ja
@5 vasenkatisille kierteille koodilla M4!

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

Poraussyvyys: Kierteen pituus = tyokappaleen ylapinnan ja kierteen
loppukohdan vélinen etasyys: Q201

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

Sy0téa sisdan odotusaika alhaalla (arvo vélilla 0 ... 0,5 sekunneissa):
Q211

Ylapinnan koordinaatti: Q203
2. Varmuusetaisyys: Q204

25 CYCL DEF 206 KIERTEEN PORAUS UUSI

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

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

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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KIERREPORAUS GS UUSI (tyokierto 207) ilman tasausistukkaa

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
% tyokierron kayttoa varten ilman tasausistukkaa!
Koneistus suoritetaan karan saadolla!

CYCL DEF: Valitse tydkierto 207 KIERREPORAUS GS UUSI
Varmuusetaisyys: Q200

Poraussyvyys: Kierteen pituus = tytkappaleen ylapinnan ja kierteen
loppukohdan vélinen etasyys: Q201

Kierteen nousu: Q239

Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
Oikeakatinen kierre: +

Vasenkatinen kierre: -

Ylapinnan koordinaatti: Q203
2. Varmuusetaisyys: Q204

26 CYCL DEF 207 KIERTEEN PORAUS GS UUSI

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

0239=+1 s KIERTEEN NOUSU
0203=+25 ;KOORD. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

Q203




KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA (Tyokierto 209)

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
% kierteen porausta varten!
Koneistus suoritetaan karan saadolla!

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

Poraussyvyys: Kierteen pituus = tyokappaleen ylapinnan ja kierteen
loppukohdan vélinen etasyys: Q201

Kierteen nousu: Q239

Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
Oikeakatinen kierre: +

Vasenkatinen kierre: -

Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Poraussyvyys lastunkatkoon: Q257

Vetayt. lastunkatkolla: Q256

Karan suuntauskulma: Q336

Kierrosluvun muutoskerroin vetaytymisliikkeesséa: Q403

Q203

z )
Q204

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

KIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto 262)

Esipaikoita reian keskikohtaan koodilla RO

CYCL DEF: Valitse tyokierto 262 KIERTEEN JYRSINTA
Kierteen asetushalkaisija: Q335 Z A
Kierteen nousu: Q239
Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen: 1f
Oikeakatinen kierre: + Q200

Vasenkatinen kierre: -

Kierteen syvyys: Tyokappaleen ylapinnan ja kierteen loppukohdan g/ Q201

valinen etéisyys: Q201

Kierteiden lukumaara jalkiasetusta varten: Q355 Q203

Jyrsintdmenetelma: Q351 X
: —@, =

Q239

Q204

5 <om
pd
Ol

Esipaikoitussydttoarvo: Q253

Myotalastu: +1

Vastalastu: -1

Varmuusetaisyys: Q200
Ylapinnan koordinaatti: Q203 Yi
2. Varmuusetaisyys: Q204
Jyrsintasyottdarvo: Q207

@:5 Huomioi, ettd TNC toteuttaa tydkaluakselin suuntaisen Q%B;

tasausliikkeen ennen saapumisliiketta. Tasausliikkeen

suuruus riippuu kierteen noususta. Huomioi riittava tila
reiassal / )

Q335




UPOTUSKIERREJYRSINTA (Tyékierto 263)

Esipaikoita reidn keskikohtaan koodilla RO
CYCL DEF: Valitse tyokierto 263 UPOTUSKIERREJYRSINTA
Kierteen asetushalkaisija: Q335

Kierteen nousu: Q239

Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
Oikeakatinen kierre: +

Vasenkatinen kierre: -

Kierteen syvyys: Tyokappaleen ylapinnan ja kierteen loppukohdan
valinen etéisyys: Q201

Upotussyvyys: Etaisyys tyOkappaleen ylapinnasta reidn pohjaan:
Q356

Esipaikoitussyottdarvo: Q253

Jyrsintémenetelma: Q351
Myotalastu: +1
Vastalastu: -1

Varmuusetaisyys: Q200
Varmuusetaisyys sivulla: Q357
Upotussyvyys otsapinnalla: Q358
Upotussiirto otsapinnalla: Q359
Ylépinnan koordinaatti: Q203

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

Q356

z A

£<m

Q239

@]
N
o1
@

Q204

Q200 @

Q\VQ

Q201
Q203
X
'

Q3566

z |\

Q239

Q200 Q204

S

Q\VQ

Q201
Q203
X
—

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen

REIKAKIERREJYRSINTA (Tyékierto 264)

Esipaikoita reian keskikohtaan koodilla RO
CYCL DEF: Valitse tyokierto 264 REIKAKIERREJYRSINTA
Kierteen asetushalkaisija: Q335 Z

Kierteen nousu: Q239
Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:

=
=
1
N7 Q239

L
o
N
o
@

Oikeakatinen kierre: + Qozoo Q204
Vasenkatinen kierre: -
Kierteen syvyys: TySkappaleen yldpinnan ja ki loppukoh h4 ?
yvyys: Tyokappaleen ylapinnan ja kierteen loppukohdan |
valinen etéisyys: Q201 Q257 7\//
Q203

Poraussyvyys: Etaisyys tyokappaleen yléapinnasta reidn pohjaan: Q356
Esipaikoitussydttoarvo: Q253

Jyrsintdmenetelma: Q351
Myotalastu: +1

Q201
Q202 Q356

Vastalastu: -1

Asetussyvyys: Q202
Esipys.etaisyys ylhaalla: Q258
Poraussyvyys lastunkatkoon: Q257
Vetayt. lastunkatkolla: Q256
Odotusaika alhaalla: Q211
Upotussyvyys otsapinnalla: Q358 QOZOO 0204
Upotussiirto otsapinnalla: Q359

Varmuusetaisyys: Q200
Ylapinnan koordinaatti: Q203 Q257
2. Varmuusetaisyys: Q204 -
Syvyysasetuksen syottdarvo: Q206 Q201
Jyrsintasydttdarvo: Q207 4@ L Q356

©
o .
"
| B

Q239

N

|
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N
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KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA (Tyokierto 265)

Esipaikoita reian keskikohtaan koodilla RO

CYCL DEF: Valitse tyokierto 265 KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA
Kierteen asetushalkaisija: Q335 Z A Q
Kierteen nousu: Q239
Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
Oikeakatinen kierre: + Q200
Vasenkatinen kierre: -

Kierteen syvyys: Tyokappaleen ylapinnan ja kierteen loppukohdan < Q201
valinen etéisyys: Q201 7

Esipaikoitussyottdarvo: Q253
Upotussyvyys otsapinnalla: Q358

Upotussiirto otsapinnalla: Q359 N
Upotusliike: Q360 é

Q239

5 <o
-
e

Tyokierrot reikien ja kierteiden

valmistamiseen
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Q203

R
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Asetussyvyys: Q202

Varmuusetaisyys: Q200
Ylapinnan koordinaatti: Q203
2. Varmuusetaisyys: Q204 7 A o
Upotuksen syottoarvo: Q254
Jyrsintdsyottéarvo: Q207

Q239

5 {om
Y
e
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ULKOKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto 267)

I Esipaikoita reidn keskikohtaan koodilla RO
b CYCL DEF: Valitse tyokierto 267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA

> Kierteen asetushalkaisija: Q335

»» Kierteen nousu: Q239
Etumerkki maaraa oikeakatisen tai vasenkatisen kierteen:
Oikeakatinen kierre: +
Vasenkatinen kierre: -

I Kierteen syvyys: Tyokappaleen ylapinnan ja kierteen loppukohdan
vélinen etéisyys: Q201

I Kierteiden lukumaara jalkiasetusta varten: Q355
> Esipaikoitussyottoarvo: Q253

b Jyrsintdmenetelma: Q351
Myotalastu: +1
Vastalastu: -1

P Varmuusetaisyys: Q200

» Upotussyvyys otsapinnalla: Q358
> Upotussiirto otsapinnalla: Q359
> Ylapinnan koordinaatti: Q203

P 2. Varmuusetaisyys: Q204

> Upotuksen syottdarvo: Q254

b Jyrsintdsyottoarvo: Q207




Taskut, kaulat ja urat

Yleiskuvaus

Kaytettavat tyokierrot Sivu
251  SUORAKULMATASKU kokonaan 64
252 YMPYRATASKU kokonaan 65
253 URA kokonaan 66
254  PYOREA URA kokonaan 67
256  SUORAKULMAKAULA 68
257  YMPYRAKAULA 69

Taskut, kaulat ja urat
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Taskut, kaulat ja urat

SUORAKULMATASKU (Tyokierto 251)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 251 SUORAKULMATASKU YA Q218
Koneistuslaajuus (0/1/2): Q215

1. sivun pituus: Q218

2. sivun pituus: Q219
Nurkan sade: Q220 %0
Sivusilitystyovara: Q368
Vino asento: Q224

Taskun sijainti: Q367

Q207

~— Q219 —*

Jyrsintasyottdarvo: Q207

Jyrsintdmenetelma: Q351. Mydtélastu: +1, Vastalastu: -1 @
Syvyys: Etdisyys tyOkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan: Q201
Asetussyvyys: Q202

<Y

Syvyyssilitystyovara: Q369

Syvyyssyottdarvo: Q206

Silitysasetus: 338 4 \

Varmuusetaisyys: Q200

Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Ratalimityskerroin: Q370

Sisddnpistotapa: Q366. 0 = kohtisuora sisaanpisto, 1 = 0200
kierukkamainen sisdanpisto, 2 = heilurimainen sisaanpisto 36

Silityssyottdarvo: Q385 @036




YMPYRATASKU (Tyékierto 252)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 252 YMPYRATASKU
Koneistuslaajuus (0/1/2): Q215

Valmisosan halkaisija: Q223

Sivusilitystyovara: Q368

Jyrsintdsyottéarvo: Q207

Jyrsintamenetelma: Q351. Mydtalastu: +1, Vastalastu: -1
Syvyys: Etéisyys tyOkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan: Q201
Asetussyvyys: Q202

Syvyyssilitystyovara: Q369

Syvyyssyodttdarvo: Q206

Silitysasetus: Q338

Varmuusetaisyys: Q200

Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Ratalimityskerroin: Q370

Sisdanpistotapa: Q366. 0 = kohtisuora sisdanpisto, 1 =
kierukkamainen sisdanpisto

Silityssyottdarvo: Q385

YA
iy
Q207
Ifa\ —
T X
zi
Q200 Q35 Qz0
Q36
Q20 U
1% _
X

Taskut, kaulat ja urat
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Taskut, kaulat ja urat

URAN JYRSINTA (Tyékierto 253)
CYCL DEF: Valitse tyokierto 253 URAN JYRSINTA YA

Koneistuslaajuus (0/1/2): Q215
1. sivun pituus: Q218
2. sivun pituus: Q219 02\8
Sivusilitystydvara: Q368
Kiertokulma, jonka verran koko uraa kierretédan: Q374 O
Uran sijainti (0/1/2/3/4): Q367
Jyrsintasydttoarvo: Q207
Jyrsintdmenetelma: Q351. Mydtélastu: +1, Vastalastu: -1
Syvyys: Etdisyys tyOkappaleen ylapinnasta uran pohjaan: Q201 4@
Asetussyvyys: Q202
Syvyyssilitystyovara: Q369

29

Y

Syvyyssyottdarvo: Q206

Silitysasetus: Q338

Varmuusetaisyys: Q200 Z A

Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Sisddnpistotapa: Q366. 0 = kohtisuora sisdanpisto, 1 = heilurimainen

sisdanpisto

Silityssyottdarvo: Q385 Q200 Qgag 020

8




PYOROURA (tyékierto 254)

b CYCL DEF: Valitse tydkierto 254 PYOROURA wahlen

> Koneistuslaajuus (0/1/2): Q215

b 2. sivun pituus: Q219

b Sivusilitystydvara: Q368

P Osaympyran halkaisija: Q375

» Uran sijainti (0/1/2/3): Q367

> 1. akselin keskipiste: Q216

> 2. akselin keskipiste: Q217

b Lahtdkulma: Q376

» Uran avautumiskulma: Q248

P Kulma-askel: Q378

P Koneistusten lukumaara: Q377

b Jyrsintdsyottoarvo: Q207

b Jyrsintdmenetelma: Q351. Myotélastu: +1, Vastalastu: -1

b Syvyys: Etdisyys tyOkappaleen ylapinnasta uran pohjaan: Q201

» Asetussyvyys: Q202

b Syvyyssilitystyovara: Q369

P Syvyyssyottdarvo: Q206

b Silitysasetus: Q338

P Varmuusetaisyys: Q200

> Ylapinnan koordinaatti: Q203

b 2. Varmuusetaisyys: Q204

> Sisdanpistotapa: Q366. O = kohtisuora sisdanpisto, 1 =
kierukkamainen sisdanpisto

> Silityssyottoarvo: Q385

Taskut, kaulat ja urat

67



Taskut, kaulat ja urat

68

SUORAKULMAKAULA (Tyokierto 256)
CYCL DEF: Valitse 256 SUORAKULMAKAULA

1. sivun pituus: Q218

Aihion mitta 1: Q424

2. sivun pituus: Q219

Aihion mitta 2: Q425

Nurkan sade: Q220

Sivusilitystyovara: Q368

Vino asento: Q224

Kaulan sijainti: Q367

Jyrsintasyottdarvo: Q207

Jyrsintdmenetelma: Q351. Mydtélastu: +1, Vastalastu: -1
Syvyys: Etdisyys tyOkappaleen ylapinnasta kaulan pohjaan: Q201
Asetussyvyys: Q202

Syvyyssyottdarvo: Q206

Varmuusetaisyys: Q200

Ylapinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Ratalimityskerroin: Q370

B
g Q206
zA N4
Q203 T
Q202
J Q201
Ao
X
Q424
YA Q218
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Q207 s’% N !
ANY : =
=k B R
I A
S— <dt— —
® -
X
Q368




YMPYRAKAULA (Tyékierto 257)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 257 YMPYRAKAULA
Valmisosan halkaisija: Q223

Aihion halkaisija: Q222

Sivusilitystyovara: Q368

Jyrsintdsyottéarvo: Q207

Jyrsintdmenetelma: Q351. Mydtélastu: +1, Vastalastu: -1
Syvyys: Etéisyys tyOkappaleen ylapinnasta kaulan pohjaan: Q201
Asetussyvyys: Q202

Syvyyssyodttdarvo: Q206

Varmuusetaisyys: Q200

Yldpinnan koordinaatti: Q203

2. Varmuusetaisyys: Q204

Ratalimityskerroin: Q370

Q203

=
[ Q206
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Q200 Q204
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A
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Taskut, kaulat ja urat
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Pistekuviot

70

Pistekuviot

Yleiskuvaus
220 PISTEKUVIOT KAARELLA 70
221 PISTEKUVIO SUORALLA 71

PISTEKUVIO YMPYRANKAARELLA (Tyékierto 220)
b CYCL DEF: Valitse tyodkierto 220 PISTEKUVIO YMPYRANKAARELLA

> 1. akselin keskipiste: Q216

b 2. akselin keskipiste: Q217

b Osaympyran halkaisija: Q244

b Lahtokulma: Q245

> Loppukulma: Q246

P Kulma-askel: Q247

b Koneistusten lukumaéra: Q241

P Varmuusetaisyys: Q200

» Ylapinnan koordinaatti: Q203

b 2. Varmuusetaisyys: Q204

P Ajo varmuuskorkeudelle: Q301

b Liiketapa: Q365

qﬂ% Tyokierrolla 220 voidaan yhdistella seuraavia tydkiertoja: 200,

201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 240, 251, 252,
2563, 254, 256, 257, 262, 263, 264, 265, 267.

Q203

Q217

>
Q216

X




PISTEKUVIO SUORALLA (Tyokierto 221)
P CYCL DEF: Valitse tyokierto 221 PISTEKUVIO SUORALLA

> 1. akselin alkupiste: Q225

b 2. akselin alkupiste: Q226

P 1. akselin etéisyys: Q237

I 2. akselin etéisyys: Q238

b Sarakkeiden lukumaara: Q242

P Rivien lukumaara: Q243

» Vino asento: Q224

P Varmuusetaisyys: Q200

» Ylapinnan koordinaatti: Q203

P 2. Varmuusetaisyys: Q204

> Ajo varmuuskorkeudelle: Q301

maarittelystaan lahtien!

" Tyokierto 221 kutsuu automaattisesti vimeksi maaritellyn
koneistustyokierron!

= Tyokierrolla 221 voidaan yhdistelld seuraavia tyokiertoja: 1,
2,3,4,5,17,200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208,
209, 240, 251, 252, 253, 256, 257, 262, 263, 264, 265, 267

1 Varmuusetaisyys, ylapinnan koordinaatti ja 2.
varmuusetaisyys vaikuttavat aina tyokierrosta 221!

@5 " Tyokierto 221 PISTEKUVIO SUORALLA vaikuttaa

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin suunnassa ja
koneistustasossa.

Q203

Pistekuviot
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SL-tyokierrot

72

SL-tyokierrot

Yleiskuvaus

Kaytettavat tyokierrot Sivu
14 MUOTO 74
20 MUOTOTIEDOT 75
21 ESIPORAUS 76
22 ROUHINTA 76
23 SYVYYSSILITYS 77
24 SIVUSILITYS 77
25 MUOTORAILO 78
27  LIERIOVAIPPA 79
28  LIERIOVAIPPAURA 80
29  LIERIOVAIPPA-ASKEL 81
39  LIERIOVAIPPAMUOTO 82




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

Osamuodot ohjelmoidaan aliohjelmassa.

@5 Huomioi osamuodoille seuraavaa:

Taskuilla muoto kierretaan sisédpuolisesti, saarekkeilla
ulkopuolisesti!

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

Tyokierrossa 14 MUQOTO listattujen osamuotojen on aina
muodostettava suljettu muoto!

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

@5 Tyokierron 25 MUOTORAILO muoto ei saa olla suljettu!

Tee graafinen simulaatio ennen varsinaista ohjelmanajoa.
@5 Siitd nahdaan, onko muodot oikein maaritelty!

SL-tyokierrot
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SL-tyokierrot

[~
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MUOTO (Tyokierto 14)

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

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

@;5 Tyokierto 14 MUOTO vaikuttaa maarittelystaan lahtien!




MUOTOTIEDOT (Tyokierto 20)

Tyokierrossa 20 MUOTOTIEDOT asetetaan koneistustiedot tyokiertoja 21 ... Y A
24 varten.

CYCL DEF: Valitse tyokierto 20 MUOTOTIEDOT

Jyrsintasyvyys: Etdisyys tyOkappaleen ylapinnasta taskun pohjaan:

Q1

Ratalimityskerroin: Q2

Sivusilitysty6vara: Q3

Syvyssilitystydvara Q4

Ylapinnan koordinaatti: Tydkappaleen ylapinnan koordinaatit
perustuen voimassa olevaan nollapisteeseen: Q5
Varmuusetaisyys: Etdisyys tyokalun karjesta tydkappaleen
ylapintaan: Q6

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

Sisapyoristyssade: Tybkappaleen keskipisteradan pyoristyssade
sisanurkissa: Q8

Kiertosuunta: Q9: Myotapaivaan Q9 = -1, vastapaivaan Q9 = +1

@5 Tyokierto 20 MUOTOTIEDOT vaikuttaa maarittelystaan lahtien!

zi %\
ﬂoe .
PEIL
Q4 —
X

SL-tyokierrot
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ESIPORAUS (Tyokierto 21)
CYCL DEF: Valitse tyokierto 21 ESIPORAUS
Asetussyvyys: Q10 inkrementaalinen
Syvyysasetuksen syottoarvo: Q11
Rouhintatyokalun numero: Q13

ROUHINTA (Tyékierto 22)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 22 ROUHINTA
Asetussyvyys: Q10
Syvyysasetuksen syottdarvo: Q11
Rouhintasyottdarvo: Q12
Rouhintatydkalun numero: Q18
Heilurisy6ttdarvo: Q19
Vetaytymissyottdarvo: Q208
Syottokerroin %: Sydttdarvon pienennys, kun tydkalu on
tayskosketuksessa: Q401
Jalkirouhintamenetelma: Maéritelldan, kuinka TNC suorittaa
jélkirouhinnan: Q404

SL-tyokierrot
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Rouhinta tapahtuu muodon suuntaisesti jokaisella asetussyvyydella.
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SYVYYSSILITYS (Tyokierto 23)

Koneistettava taso silitetdan silitystyévaran syvyydelld muodon
suuntaisesti.
CYCL DEF: Valitse tyokierto 23 SYVYYSSILITYS
Syvyysasetuksen syottéarvo: Q11
Rouhintasyottoarvo: Q12
Vetaytymissyottoarvo: Q208

@5 Kutsu tydkierto 22 ROUHINTA ennen tydkiertoa 23!

SIVUSILITYS (Tyokierto 24)

Yksittaisten osamuotojen silitys.

CYCL DEF: Valitse tyokierto 24 SIVUSILITYS
Kiertosuunta: Q9. Myotapéaivaan Q9 = -1, vastapaivaan Q9 = +1
Asetussyvyys: Q10
Syvyysasetuksen syottoéarvo: Q11
Rouhintasyottoarvo: Q12
Sivusilitysty6vara: Q14: Tydvara useampia silityksia varten

@5 Kutsu tyokierto 22 ROUHINTA ennen tydkiertoa 24!
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MUOTORAILO (Tyékierto 25)

Talla tyodkierrolla asetetaan aliohjelmassa maaritellyn avoimen muodon
koneistustiedot.

CYCL DEF: Valitse tyokierto 256 MUOTORAILO
Jyrsintasyvyys: Q1
Sivusilitystydvara: Q3. Silitystydvara koneistustasossa
Ylapinnan koordinaatti: Q5. Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti
Varmuuskorkeus: Q7: Korkeus, jossa tyokalu ei voi tormata
tyOkappaleeseen.
Asetussyvyys: Q10
Syvyysasetuksen syottdarvo: Q11
Jyrsintasyottoarvo: Q12

Jyrsintdmenetelma: Q15. Myé6téjyrsinta: Q15 = +1, vastajyrsinta:
Q15 = -1, heilurimaisesti, useammilla asetuksilla: Q15 = 0

Tyokierto 14 MUOTO ei saa sisaltaa Label-numeroal
R[[[5 Aliohjelma saa siséaltda n. 2048 suoran patkaa!
Al ohjelmoi ketjumittoja tyokierron kutsun jalkeen,
tormaysvaara.
Aja tyokierron jalkeen maariteltyyn absoluuttiasemaan.




LIERIOVAIPPA (Tyékierto 27, ohjelmaoptio 1)

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
% tyokierron 27 LIERIOVAIPPA kayttda varten!

Tydkierrolla 27 LIERIGVAIPPA voidaan aiemmin madritelty
aukilevitysmuoto siirtaa lierion vaipalle.

Maérittele muoto aliohjelmassa ja tee asetukset tyokierron 14 MUOTO
avulla
CYCL DEF: Valitse tyokierto 27 LIERIGVAIPPA

Jyrsintasyvyys: Q1

Sivusilitysty6vara: Q3

Varmuusetaisyys: Q6. Etaisyys tyokalun karjesta tydkappaleen
ylapintaan

Asetussyvyys: Q10

Syvyysasetuksen syottoarvo: Q11

Jyrsintasyottdarvo: Q12

Lieridn sade: Q16. Lierion sade

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

Tyokaluakselin on oltava kohtisuorassa pyorépoydan
akselin suhteen!

Tyokierto 14 MUOTO ei saa sisaltaa Label-numeroa!
Aliohjelma saa siséaltda n. 1024 suoran patkaa!

@5 Tybkappaleen on oltava keskitetysti kiinnitettyna!
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LIERIOVAIPPA (Tyokierto 28, ohjelmaoptio 1)

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

Tydkierrolla 28 LIERIGOVAIPPA voidaan aiemmin madritelty aukilevitetty
ura siirtaa lierion vaipalle ilman sivuseinien vaaristymia.

Maérittele muoto aliohjelmassa ja tee asetukset tydkierron 14 MUOTO
avulla

§ CYCL DEF: Valitse tyokierto 28 LIERIOVAIPPA
o Jyrsintasyvyys: Q1
*é Sivusilitystydvara: Q3
3‘ Varmuusetaisyys: Q6. Etdisyys tyokalun karjesta tydkappaleen
- ylapintaan
» Asetussyvyys: Q10
Syvyysasetuksen syottoarvo: Q11
Jyrsintasyottdarvo: Q12
Lieridn sade: Q16. Lierion sade
Mitoitustapa: Q17. aste = 0, mm/tuuma = 1
Uran leveys: Q20
Toleranssi: Q21
Tybkappaleen on oltava keskitetysti kiinnitettyna!
@5 Tybkaluakselin on oltava kohtisuorassa pyoropoydan
akselin suhteen!
Tyokierto 14 MUOTO ei saa sisaltaa Label-numeroal
@ Aliohjelma saa sisaltad n. 2048 suoran patkaa!
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LIERIOVAIPPA (Tyékierto 29, ohjelmaoptio 1)

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
% tyOkierron 29 LIERIQOVAIPPA kayttoa varten!

Tydkierrolla 29 LIERIGVAIPPA voidaan aiemmin madritelty
aukilevitysaskel siirtaa lierion vaipalle ilman sivuseinien vaaristymia.

Maérittele muoto aliohjelmassa ja tee asetukset tyokierron 14 MUOTO
avulla
CYCL DEF: Valitse tyokierto 29 LIERIOVAIPPA-ASKEL
Jyrsintasyvyys: Q1
Sivusilitysty6vara: Q3
Varmuusetaisyys: Q6. Etaisyys tyokalun karjesta tydkappaleen
ylapintaan
Asetussyvyys: Q10
Syvyysasetuksen syottoarvo: Q11
Rouhintasyottoarvo: Q12
Lieridn sade: Q16. Lierion sade
Mitoitustapa: Q17. aste = 0, mm/tuuma = 1
Askeleen leveys: Q20

Tybkappaleen on oltava keskitetysti kiinnitettyna!
@5 Tyokaluakselin on oltava kohtisuorassa pyorépoydan

akselin suhteen!

Tyokierto 14 MUOTO ei saa sisaltda Label-numeroal

Aliohjelma saa siséaltda n. 2048 suoran patkaa!
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LIERIOVAIPPA (Tyokierto 39, ohjelmaoptio 1)

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

Tyokierrolla 39 LIERIGVAIPPAMUOTO voidaan aiemmin méaéritelty
aukilevitysmuoto siirtaa lierion vaipalle.

Maérittele muoto aliohjelmassa ja tee asetukset tydkierron 14 MUOTO
avulla
CYCL DEF: Valitse tyokierto 39 LIERIGVAIPPAMUOTO
Jyrsintasyvyys: Q1
Sivusilitystydvara: Q3
Varmuusetaisyys: Q6. Etdisyys tyokalun karjesta tydkappaleen
ylapintaan

Asetussyvyys: Q10

Syvyysasetuksen syottoarvo: Q11
Jyrsintasyottdarvo: Q12

Lieridn sade: Q16. Lierion sade
Mitoitustapa: Q17. aste = 0, mm/tuuma = 1

SL-tyokierrot

Tyokaluakselin on oltava kohtisuorassa pyorépoydan
akselin suhteen!

Tyokierto 14 MUOTO ei saa sisaltaa Label-numeroal
Aliohjelma saa siséaltda n. 2048 suoran patkaa!

@5 Tyokappaleen on oltava keskitetysti kiinnitettyna!
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Rivijyrsinnan tyokierrot

Yleiskuvaus
Kaytettavat tyokierrot Sivu
30 3D-TIETOJEN KASITTELY 83
230  RIVIJYRSINTA 84
231  NORMAALIPINTA 85
232 TASOJYRSINTA 86

3D-TIETOJEN TOTEUTUS (Tyékierto 14)

VAN

CYCL DEF: Valitse tyokierto 30 3D-MUOTOJEN TOTEUTUS

Tama tyokierto edellyttaa keskelta lastuavaa otsajyrsinta

(DIN 844)!

Digitointitietojen ohjelman nimi (PGM)
MIN-piste alueelle

MAX-piste alueelle

Varmuusetaisyys:

Asetussyvyys:

Syvyysasetuksen syottéarvo:
Syottoarvo:

Lisatoiminto M.
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Rivijyrsinnan tyokierrot

83



Rivijyrsinnan tyokierrot

RIVIJYRSINTA (Tyékierto 230)
TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta ensin % Q206
A koneistustasossa ja sitten kara-akselin suunnassa Z A %
alkupisteeseen. Paikoita tyokalu niin, ettei tdrmaysta
tyOkappaleeseen tai kiinnittimeen padse tapahtumaan!
. e . Q200
CYCL DEF: Valitse tyokierto 230 RIVIJYRSINTA Q227
1. akselin alkupiste: Q225
2. akselin alkupiste: Q226
3. akselin alkupiste: Q227
1. sivun pituus: Q218
2. sivun pituus: Q219 R\ -
Lastujen lukumaara Q240 X
Syvyysasetuksen syottdarvo: Q206
Jyrsintasyottdarvo: Q207 A
Poikitt.syottdarvo: Q209 Y
Varmuusetaisyys: Q200 ["]DD[> Q207
Y §
_-_-«<_-_- :
o N = Q240 E
N — - —— =
g A Q209
_-_4«__-_
Q226 >
t Q218 X
Q225




NORMAALIPINTA (Tyokierto 231)

TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta ensin

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

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

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

A A P OWWWNNNWOWN
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TASON JYRSINTA (Tyékierto 232)

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

CYCL DEF: Valitse tyokierto 232 TASOJYRSINTA
Koneistusmenetelma: Q389

1. akselin alkupiste: Q225

. akselin alkupiste: Q226

. akselin alkupiste: Q227

. akselin loppupiste: Q386

. sivun pituus: Q218

. sivun pituus: Q219

Maksimi asetussyvyys: Q202
Syvyyssilitystyovara: Q369
Maks. ratalimityskerroin: Q370
Jyrsintasyottdarvo: Q207
Silityssyottdarvo: Q385
Esipaikoitussyottdarvo: Q253
Varmuusetaisyys: Q200
Varmuusetaisyys sivulla: Q357
2. varmuusetaisyys Q204

N = W WwiN
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Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Yleiskuvaus

Koordinaattimuunnosten tyokierroilla voidaan siirtaa, peilata, kiertaa
(tasossa), kéantaa (tasosta), pienentaa ja suurentaa muotoja.

Kaytettavat tyokierrot Sivu
7 NOLLAPISTE 88
247 PERUSPISTEEN ASETUS 89
8 PEILAUS 90
10 KIERTO 91
11 MITTAKERROIN 92
26  MITTAKERROIN AKS.KOHT. 93
19 KONEISTUSTASO (ohjelmaoptio) 94

Koordinaattimuunnosten tyokierrot ovat voimassa maarittelystaan lahtien
siihen saakka, kunnes ne peruutetaan tai maaritellaan uudelleen.
Alkuperéinen muoto on asetettava aliohjelmassa. Sisaansyottoarvot
voivat olla seka absoluuttisia ettd inkrementaalisia.

koordinaattimuunnoksille

Tyokierrot
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koordinaattimuunnoksille

Tyokierrot

88

NOLLAPISTESIIRTO (tyokierto 7)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 7 NOLLAPISTESIIRTO
Syoté sisdan nollapisteen koordinaatit tai nollapistetaulukon
mukainen nollapisteen numero

Nollapistesiirron peruutus: uusi tyokierron maarittely arvoilla 0.
13 CYCL DEF 7.0 NOLLAPISTE

14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

Tee nollapistesiirto ennen muiden koordinaattimuunnosten
maarittelya!




PERUSPISTEEN ASETUS (Tyokierto 247)

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

13 CYCL DEF 247 PERUSPISTEEN ASETUS

=y

Q339=4 sPERUSPISTEEN NUMERO

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

Tydkierto 7, Nollapistesiirto

Tyokierto 8, Peilikuvaus

Tyokierto 10, Kierto

Tyokierto 11, Mittakerroin

Tydkierto 26, Akselikohtainen mittakerroin

Sitdvastoin koordinaattimuunnos tyokierrosta 19,
Koneistustason kaanto sailyy aktiivisena

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

Kayttotavalla PGM-testaus tyokierto 247 ei ole voimassa.

koordinaattimuunnoksille

Tyokierrot
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koordinaattimuunnoksille

Tyokierrot
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PEILAUS (Tyokierto 8)

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

Peilauksen peruutus: uusi tyokierron maarittely sisdansyotolla NO ENT.

)

" Tyokaluakselia ei voi peilata!
1 Tama tyokierto peilaa aina alkuperaisen muodon (téssa
esimerkissa tallennettu aliohjelmaan LBL 1)!

zh




KIERTO (Tyokierto 10)

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

koordinaattimuunnoksille

X
Y
z

O

Kierron peruutus: Uusi tyokierron maarittely kiertokulman arvolla 0.

Tyokierrot
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MITTAKERROIN (Tyokierto 11)

> CYCL DEF: Valitse tyokierto 11 MITTAKERROIN
I Syota sisdan mittakerroin SCL (engl: scale = mittakaava):
Sisddnsy6ttéalue 0,000001 ... 99,999999
Pienennys ... SCL<1
Suurennus ... SCL>1

MITTAKERTOIMEN peruutus: Uusi tyokierron maéarittely arvolla SCL1.

MITTAKERROIN vaikuttaa koneistustasossa tai kolmella
RH_% paaakselilla (riippuen koneparametrista 7410)!




MITTAKERROIN AKSELIKOHTAISESTI (Tyokierto 26)

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

Keskipisteen koordinaatit: Akselikohtaisen venytyksen tai
kutistuksen keskipiste

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

Ympyraratojen paikoitusaseman koordinaatteja ei saa
@[5 venyttaa tai kutistaa erilaisilla kertoimilla!

25 CALL LBL1
26 CYCL DEF 26.0 MITTAKERROIN AKSELIKOHT.
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1

20
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koordinaattimuunnoksille

Tyokierrot
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koordinaattimuunnoksille

Tyokierrot
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KONEISTUSTASO (Tyokierto 19, ohjelmaoptio)

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
% KONEISTUSTASON kaantoa varten.

Tyokierto 19 KONEISTUSTASO tukee tydskentelya kaantopailla ja/tai
kaantopoydalla.

Kutsu tydkalu
Aja tyokalu irti tyokaluakselin suunnassa (tormayksen valttaminen)
Tarvittaessa paikoita kiertoakselit L-lauseella haluttuun kulmaan
CYCL DEF: Valitse tydkierto 19 KONEISTUSTASO

Syoté sisaan vastaavan akselin kadntdkulma tai tilakulma

Tarvittaessa syota sisaan kiertoakseleiden syottdarvo
automaattisessa paikoituksessa

Tarvittaessa syOta sisdan varmuusetaisyys

Aktivoi korjaus: Aja kaikkia akseleita

Ohjelmoi koneistus niin kuin tasoa ei olisi lainkaan kddnnetty
KONEISTUSTASON k&annon tyokierron peruutus: Uusi tydkierron
maérittely kdaantdkulman arvoilla 0.

4 TOOL CALL 1 Z S2500

5 L Z+350 RO FMAX

6 L B+10 C+90 RO FMAX

7 CYCL DEF 19.0 KONEISTUSTASO

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




Erikoistyokierrot

Yleiskuvaus

Kaytettavat tyokierrot Sivu
9 ODOTUSAIKA 96
12 PGM CALL 96
13 SUUNTAUS 97
32 TOLERANSSI 98

Erikoistyokierrot
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Erikoistyokierrot
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ODOTUSAIKA (Tyokierto 9)
Ohjelmanajo pysaytetaan ajaksi ODOTUSAIKA.

CYCL DEF: Valitse tyokierto 9 ODOTUSAIKA
Syoté sisaan odotusaika sekunneissa

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

PGM CALL (Tyokierto 12)

CYCL DEF: Valitse tyokierto 12 PGM CALL
Syo6té sisaan kutsuttavan ohjelman nimi

@5 Tyokierto 12 PGM CALL on kutsuttava!

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

0 000000000000 00 0 0O

N -

CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

o _0_ 0\

9... M99

0 oooo0o0oo0o0o0ooooo0o000g

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

END PGM

0 0o 0 0 00 00 00O 0O

©oococoo0ooco0ooo0ooo0oo0o0o0o0o04g
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Karan SUUNTAUS (Tyokierto 13)

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
% karan SUUNTAUKEN tyokierron kayttoa varten!

CYCL DEF: Valitse tyokierto 13 SUUNTAUS
Sy0téa sisdan suuntauskulma tydskentelytason kulmaperusakselin
suhteen:
Sisdansyottoalue 0 ... 360°
Sisdansyottotarkkuus 0,1°

Kutsu tyokierto koodilla M19 tai M20
12 CYCL DEF 13.0 SUUNTAUS

13 CYCL DEF 13.1 KULMA 90

Erikoistyokierrot
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TOLERANSSI (Tyoékierto 32)

Kone ja TNC on valmisteltava etukateen koneen valmistajan
% toimesta nopean muotojyrsinnan kayttoa varten!

@:5 Tyokierto 32 TOLERANSSI vaikuttaa maarittelystaan lahtien!

TNC silittdd automaattisesti haluttujen (korjaamattomien ja korjattujen)
muotoelementtien vélisen muodon. Talléin tydkalu liikkuu tasaisesti ja
jatkuvasti tyokappaleen pinnalla. Mikali tarpeen, TNC vahentéaa
ohjelmoitua syottdarvoa automaattisesti voidakseen toteuttaa ohjelman
aina ,nykimattd” suurimmalla mahdollisellanopeudella.

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

CYCL DEF: Valitse tyokierto 32 TOLERANSSI
Toleranssi T: Sallittu muotopoikkeama yksikdssa mm
Silitys/Rouhinta: (Ohjelmaoptio)
Suodatuksen valinta
0: Jyrsintd suuremmalla muototarkkuudella
1: Jyrsintd suuremmalla sy6ttdarvolla
Toleranssi kiertoakseleille: (Ohjelmaoptio)

Sallittu kiertoakselin asemanpoikkeama asteen yksikdssa aktiivisella
koodilla M128.
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PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)

Yleiskuvaus

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta

% PLANE-toiminnolla tehtavaa kaantoa varten.

PLANE-toiminnon (engl. plane = taso) avulla saat kdyttéosi tehokkaan

menetelman, jonka avulla voit maéritelld kdannettyja koneistustasoja eri

tavoin.

Kaikki TNC:ssé kaytettavissa olevat PLANE-toiminnot kuvaavat haluttuja

koneistustasoja riippumatta siitd, mitka kiertoakselit koneessasi
tosiasiassa ovat. Kaytettavissa ovat seuraavat mahdollisuudet:

Kaytettavissa olevat tasomaarittelyt Sivu
Tilakulman maarittely 100
Projektiokulman maarittely 101
Euler-kulman maarittely 102
Vektorimaarittely 103
Pistemaarittely 104
Inkrementaalinen tilakulma 105
Akselikulma 106
Tasomaarittelyn peruutus 107

PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)
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Tilakulman maéarittely (PLANE SPATIAL)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT

Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE SPATIAL
Tilakulma A?: Kiertokulma SPA koneen kiintean X-akselin ympari
(katso kuvaa ylla oikealla)
Tilakulma B?: Kiertokulma SPB koneen kiintean Y-akselin ympéri
(katso kuvaa ylla oikealla)
Tilakulma C?: Kiertokulma SPC koneen kiintedn Z-akselin ympari
(katso kuvaa alla oikealla)

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,, Automaattinen
sisdankaantd (MOVE/STAY/TURN)" sivulla 108)

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE ETAIS10 F500 SEQ-

PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)

@5 Huomioi ennen ohjelmointia

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

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

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT

Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE PROJECTED
Proj.kulma 1. koordinaattitasoon?: Kddnnetyn koneistustason
projisoitu kulma koneen kiintedn koordinaatiston ensimmaiseen
koordinaattitasoon (katso kuvaa ylla oikealla)
Proj.kulma 2. koordinaattitasoon?: Projisoitu kulma koneen
kiintean koordinatiston toiseen koordinaattitasoon (katso kuvaa ylla
oikealla)
Kaannetyn tason ROT-kulma?: Kdannetyn koordinaatiston kierto
kaannetyn tyokaluakselin ympadri (vastaa periaatteeltaan rotaatiota
tyokierrossa 10 KIERTO; katso myds kuvaa alla oikealla)
Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso , Automaattinen
sisaankaantd (MOVE/STAY/TURN)" sivulla 108)

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

PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)

@5 Huomioi ennen ohjelmointia

Projektiokulmaa voidaan kayttaa vain kasiteltdessa
suorakulmaista neljakasta. Muuten tyokappaleeseen
muodostuu vaaristymia.
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Euler-kulman maarittely (PLANE EULER)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT

Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE EULER
Padkoordinaattitason Pdadkoordinaattitaso?: Kiertokulma EULPR
Z-akselin ympari (katso kuvaa yllé oikealla)

Tyokaluakselin kaantokulma?: Koordinaatiston kddntdkulma EULNUT
presessiokulman verran kierretyn X-akselin ympari (katso kuvaa alla
oikealla)

Kddnnetyn tason ROT-kulma?: Kd&dnnetyn koordinaatiston kierto
EULROT k&annetyn Z-akselin ympéri (vastaa periaatteeltaan rotaatiota
tyokierrossa 10 KIERTO). Kiertokulman avulla voit yksinkertaisella
tavalla maarittad X-akselin suunnan kaannetysséa koneistustasossa

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,, Automaattinen
sisdankaantd (MOVE/STAY/TURN)" sivulla 108)

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE ETAIS10 F500

PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)

@:5 Huomioi ennen ohjelmointia

Kiertojarjestys patee riippumatta voimassa olevasta
tyOkaluakselista.
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Vektorikulman maarittely (PLANE VECTOR)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT

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

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso , Automaattinen
sisddnkaantd (MOVE/STAY/TURN)" sivulla 108)

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

PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)

@5 Huomioi ennen ohjelmointia

TNC laskee kulloinkin vaikuttavan normivektorin sisaisesti
sisaansyottamiesi arvojen perusteella.
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Pistemaarittely (PLANE POINTS)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT
Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE POINTS
1. tasopisteen X-koordinaatti?: X-koordinaatti P1X

tasopisteen Y-koordinaatti?: Y-koordinaatti P1Y
tasopisteen Z-koordinaatti?: Z-koordinaatti P1Z
tasopisteen X-koordinaatti?: X-koordinaatti P2X
tasopisteen Y-koordinaatti?: Y-koordinaatti P2Y
tasopisteen Z-koordinaatti?: Z-koordinaatti P2Z
tasopisteen X-koordinaatti?: X-koordinaatti P3X
tasopisteen Y-koordinaatti?: Y-koordinaatti P3Y
tasopisteen Z-koordinaatti?: Z-koordinaatti P32
Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,, Automaattinen
sisdankaantd (MOVE/STAY/TURN)" sivulla 108)

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

PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Yhdysviiva pisteesta 1 pisteeseen 2 maaraa kaannetyn
paaakselin suunnan (X tyokaluakselilla Z).

Nama kolme pistettd maarittelevat tason kaltevuuden. TNC
ei muuta voimassa olevan nollapisteen sijaintia.
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Inkrementaalinen tilakulma (PLANE RELATIVE)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT

Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE RELATIVE
Inkrementaalikulma?: Tilakulma, jonka verran aktiivista
koneistustasoa tulee kaantaa viela lisaa (katso kuvaa ylla oikealla).
Akseli, jonka ympari kdanto tehdaan, valitaan ohjelmanappaimella

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso , Automaattinen
sisdankaantd (MOVE/STAY/TURN)" sivulla 108)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE ETAIS10 F500 SEQ-

v

Huomioi ennen ohjelmointia

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

Voit ohjelmoida mielivaltaisen maaraan PLANE RELATIVE-
toimintoja perajalkeen.

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

Jos kaytat PLANE RELATIVE -toimintoa kaantamattomassa
koneistustasossa, kierra vain kdantamatonta tasoa PLANE-
toiminnossa maaritellyn tilakulman verran.

SPA - SPB - SPC

PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)
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PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)
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Akselikulman maarittely (PLANE PROJECTED)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT

Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE AXIAL
Akselikulma A?: A-akselin asema, johon TNC:n tulee paikoittua
Akselikulma B?: B-akselin asema, johon TNC:n tulee paikoittua
Akselikulma C?: C-akselin asema, johon TNC:n tulee paikoittua
Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,, Automaattinen
sisdankaantd (MOVE/STAY/TURN)" sivulla 108)

5 PLANE AXIAL B+90 MOVE ETAIS10 F500 SEQ+

@5 Huomioi ennen ohjelmointia

Saat madritelld vain niitd kiertoakseleita, jotka ovat myos
koneen varusteena.




Tasomaarittelyn peruutus (PLANE RESET)

Valitse TNC-ERIKOISTOIMINNOT
Valitse KONEISTUSTASON KAANTO, PLANE RESET

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso , Automaattinen
sisdénkaantd (MOVE/STAY/TURN)"” sivulla 108)

5 PLANE RESET MOVE ETAIS10 F500 SEQ-

@5 Huomioi ennen ohjelmointia

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

PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)
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PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)
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Automaattinen sisaankaanto (MOVE/STAY/TURN)

Kun olet syottanyt sisaan kaikki tasomaarittelyparametrit, on
maariteltava, kuinka kiertoakselit kdannetaan sisaan laskettuihin
akseliarvoihin:

e PLANE-toiminto k&antaa kiertoakselit automaattisesti
laskettuihin akseliarvoihin, ja tdssa yhteydessa tydkappaleen

MOVE

ja tydkalun keskindinen suhteellinen sijainti ei muutu. TNC

toteuttaa tasausliikkeen lineaariakseleilla.

PLANE-toiminto k&antaa kiertoakselit automaattisesti
laskettuihin akseliarvoihin, ja tassa yhteydessa vain

kiertoakselit paikoittuvat. TNC ei toteuta tasausliiketta

lineaariakseleilla

TURN

Kiertoakselit kdannetaan jaljiempana tulevassa erillisessa
paikoituslauseessa

Jos olet valinnut option MOVE tai TURN (PLANE-toiminnon automaattinen e

sisaankdantd), on maariteltava vield seuraavat kaksi parametria: E

Kiertopisteen etdisyys tyokalun karkeen (inkrementaalinen): TNC ‘
kéantaa tyokalua (pdytaa) tyokalun karjen ympari. Parametrin

ETAISavulla tallennetaan muistiin sisaankaantoliikkeen kiertopiste

tyOkalun karjen hetkellisen aseman suhteen.

Syottoarvo? F=: Ratanopeus, jolla tydkalu kdannetaan sisaan

STRY

B gwi g
y



Mahdollisten ratkaisujen valinta (SEQ +/-)

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

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

SEQ+ paikoittaa padakselin niin, ettéd se saa aina positiivisen kulman.

Paaakseli on toinen kiertoakseli poydastéa alkaen tai ensimmainen

kiertoakseli tyokalusta alkaen (riippuu koneen konfiguraatiosta, katso

myds kuvaa keskella oikealla)

SEQ+ paikoittaa paaakselin niin, ettd se saa aina negatiivisen kulman.
Jos valitsimella SEQ valittu ratkaisu ei sijaitse koneen liikealueella, TNC
antaa virheilmoituksen Kulma ei sallittu.

PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)
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Muuntotavan valinta

C-pyoropoydalla varustetuissa koneissa on kaytettdvissa toiminto, jonka
avulla voit asetaa muuntotavan:

RoT COORD ROT maarittelee, ettda PLANE-toiminto kiertaa vain
b, koordinaatiston maariteltyyn kadntokulmaan. Pyoropdytaa ei
likuteta, kierron kompensaatio saadaan laskemalla
TABLE ROT maarittelee, ettd PLANE-toiminto kiertaa vain
M) pyOropdydan maariteltyyn kaadntdkulmaan. Kompensaatio
saadaan aikaan tyOkappaleen kierron avulla

TABLE ROT

PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)
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Puskujyrsinta kaannetyssa tasossa

Yhdessa uusien PLANE-toimintojen ja tydkierron M 128 avulla voit suorittaa
kadannetyssa koneistustasossa puskujyrsinnan. Tata varten on
kaytettavissa kaksi maarittelymahdollisuutta:

Puskujyrsinta kiertoakselin inkrementaalisella siirtoliikkeella
Puskujyrsintd normaalivektorin avulla

% Puskujyrsinta kdannetyssa tasossa toimii vain, jos
kaytettava tyokalu on pydristysjyrsin (sadejyrsin).

45°:een kaantopailld/kaantopdydilla voidaan puskukulma
maaritelld myds tilakulmana. Tata varten on kaytettavissa
toiminto FUNCTION TCPM.

PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio) weszavro [OHJELMOINTI JA EDITOINTI

Halutessasi voit suoraan TNC:ssa avata CAD-jarjestelmassa luodun DXF-
tiedoston, josta voit imuroida muotoja ja tallentaa ne selvakieliohjelmiksi
tai pistetiedostoiksi.

E =

Muodon valinnalla laadittuja selvakieliohjelmia voidaan kasitelld myds
vanhemmissa TNC-ohjauksissa, koska ne sisaltavat vain muoto-ohjelmia
L- ja CC-/CP-lauseita.

T

Y

)

DXF-kerroksen ottaminen esiin tai piilottaminen vain
KERROS olennaisten piirustustietojen nayttamista varten

DXF-tiedoston piirustuksen nollapisteen siirto
kaytannolliseen paikkaan.

DIAGNOSIS

it
o

2 o,

3 kog (8

2

|- H

< i3
&

PLANE-toiminto (Ohjelma optio 1)

Tila muodon valinnan aktivoimista varten. Muotoja on e ——— =
mahdollista jakaa, lyhentaa ja pidenta e e
p— Tila koneistusasemien valinnan aktivoimista varten. qeeos | T | wero | esen | el | edemer ‘ LORE

Paikoitusasemien talteenotto hiiren napsautuksella
peRuTa Jos valittujen muotojen tai asemien peruuttaminen

ELEMENTIT
TaLLewe Valittujen muotojen tai asemien tallennus erilliseen

ELeNENTIT tiedostoon
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Grafiikka ja tilanaytot

[@ Katso ,, Grafiikka ja tilandytot”

Tyokappaleen asetus grafiiikkaikkunassa

BLK-Form-toiminnon dialogi iimestyy automaattisesti, kun uusi ohjelma
avataan.

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

MIN- ja MAX-piste

Seuraavaksi esitellddn muutamia yleisesti tarvittavia toimintoja.

Ohjelmointigrafiikka

@5 Valitse naytonositus OHJELMA+GRAFIIKKA!

Ohjelman sisdansyoton aikana TNC voi nayttaa ohjelmoidun muodon
kaksiulotteisen grafiikan avulla:

auron. Automaattinen piirto sisadnsyotettaessa
EI

Grafikan manuaalinen kdynnistys

Grafikan lausekohtainen kdynnistys

KRSIKAYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM @.1 2 X-80 VY-80 2-20

BLK FORM @.2 X+80 Y+80 Z+0

TOOL CALL 5 Z 54000

L z+50 R® FMAX M3

L z-5 Re FMAX

FPOL X+ Y40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

°
1
2
3
a
5 L X+@ Y+@ RO FMAX
5
2
8
El

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@

1@ FCT DR- RE@

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+0

14 FC DR- RE5 CCY+0

\
i P@
Denos

n
no:

DIAGNOSIS

Info 1/3

}

i

ALKUUN LOPPUUN

sIVU

SIVU

ETST

ALOITA

ALOITA
Y¥KS.LAUSE

RESET
+

ALOITA

Grafiikka ja tilanaytot
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Grafiikka ja tilanaytot
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Testausgrafiikka ja ohjelmankulkugrafiikka

@5 Valitse ndytonositus GRAFIIKKA tai OHJELMA+GRAFIIKKA!

Ohjelman testauksen ja ohjelmanajon kayttétavoilla TNC voi simuloida
koneistuksen graafisena esityksena. Ohjelmanappaimen avulla voidaan
valita seuraavat nayttotavat:

@ Syvéakuvaus
= Esitys 3 tasossa
= "
- 3D-kuvaus
Tarkka 3D-kuvaus

HGERLEANT OHJELMAN TESTRUS

BEGIN PGM 17000 MM

BLK FORM @.1 Z X-20 Y-32 2-53

BLK FORM @.2 IX+40 IY+84 IZ+53

TOOL CALL 61 Z $1000

L X+0 v+ RO Fgg8g

CYCL DEF 5.0 YMPYRATASKU

CYCL DEF 5.1 ETAIS1

CYCL DEF 5.2 SYUYYS-3.6

°
1
2
3
a
5 L 2z+1 RO Fgggs M3
[}
2
8
El

CYCL DEF 5.3 ASETUS4
10 CYCL DEF 5.4 SADE1S.
11 CYCL DEF 5.5 F5000 DI
12 cveL cALL

13 CYCL DEF 5. YMPYRAT

14 CYCL DEF 5.1 ETAIS1

Faooo

o5

R-

ASKU

4096.00 * T

0:00:37

Je—

B om0

o)

=

LOPETA
LA sA

ALoITA

v

ALOITA
U

RESET

+

ALoITA




Tilanaytot

@5 Valitse ndyténositus GRAFIIKKA+TILA tai ASEMA+TILA!

Nayton alaosassa esitettavia ohjelmanajon kayttotapatietoja ovat

tyokalun asema
Syottéarvo
aktiiviset lisatoiminnot

Liséksi ohjelmanappainten avulla voidaan ndyttdikkunaan ottaa seuraavaa
tilainformaatiota:

Valilehden Yleiskuvaus aktivointi: Tarkeimpien tilatietojen
YLEISKUVA naytto
Valilehden POS aktivointi: Paikoitusasemien naytto
Valilehden TOOL aktivointi: Tydkalutietojen nayttd

TYOKALU

e Valilehden TRANS aktivointi: Voimassa olevien

MuUNOS koordinaattimuunnosten aktivointi

Kohteen siirto vasemmalle

Valilehden jatko oikealle

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

18 L IX-1 RO FMAX vieiskws | pon | LeL | cve || pos | =
x +0.000 *a +0.000 E
20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN 0 +3.-008 . T0.080 PariaN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 Z 10.900 ETRES
Tis AuT
22 sTop L +120.0000 R +s.0000 | S [
23 L Z+50 R@ FMAX PESIOE DRSIDS, '}
DL-PGM +0.2500  DR-PGM +0.1000
24 L X-20 v+20 RO FMAX 110 o
ol |
25 CALL LBL 15 REPS X +25.0000 | .P 1 e
£ v +333.0000 © xv 5 Y
26 PLANE RESET STAY @ -
27 LBL @ 3 cecles Pytnon
LeL REP
0% s-1sT PGM CALL STAT1L ® 00:00:03 e
% SiNm1 [Gelze| (At - PoN: STAT
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %&
*a +0.000 %A +0.000B +76.100
*C +0.000 il i
<a//[le]le S1 0.000 =B
HETK. @: 20 T s 2|'s zs00 o A |
TILAN TILA TILA el
KOORD.
VLEISKUUA |  ASEMA TYOKALL | wuunnos

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

Tyokalun liikkeiden ohjelmointi
suorakulmaisilla koordinaateilla

Poraustyokierrot

GO00 Suora liike pikasyottonopeudella

GO01 Suora liike

G02 Ympyrarataliike mydtapaivaan

Go03 Ympyrarataliike vastapaivaan

GO05 Ympyrarataliike ilman suuntamaéarittelya
Go06 Ympyrérataliike tangentiaalisella litynnalla
GO07* Akselinsuuntainen paikoituslause

Tyoékalun liikkeiden ohjelmointi
Polaariset koordinaatit

G10 Suora liike pikasyottonopeudella

G11 Suora liike

G12 Ympyrérataliike my&tapaivaan

G13 Ympyrarataliike vastapaivaan

G15 Ympyrarataliike ilman suuntamaéarittelya
G16 Ympyrarataliike tangentiaalisella liitynnalla

*) Lauseittain vaikuttava toiminto

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

Keskidporaus

Poraus

Kalvinta

Valjennys

Yleisporaus

Takaupotus

Yleissyvaporaus
Porausjyrsinta

Kierreporaus UUSI
Kierreporaus GS (ohjattu kara) UUSI
Kierreporaus lastunkatkolla
Keskioporaus

Kierteen jyrsinta
Upotuskierrejyrsinta
Reikakierrejyrsinta
Kierukkareikakierteen jyrsinta
Ulkokierteen jyrsinta




Taskut, kaulat ja urat

Sl-tyokiertojen ryhma Il

G251 Suorakulmatasku kokonaan
G252 Ympyratasku kokonaan
G253 Ura kokonaan

G254 Pyoroura kokonaan

G256 Suorakulmakaulan koneistus
G257 Ympyrakaulan koneistus
Pistekuviot

G220 Pistejono ympyrankaarella
G221 Pistejono suoralla

G37 Muotoaliohjelman maéarittely

G120 Muototiedot

G121 Esiporaus

G122 Rouhinta

G123 Syvyyssilitys

G124 Sivusilitys

G125 Muotorailo

G127 Lieridvaippa (Ohjelmaoptio)

G128 Lieridvaippauran jyrsintd (Ohjelmaoptio)
G129 Lieridvaippauuman jyrsinta (Ohjelmaoptio)
G139 Lieridvaippamuodon jyrsintéd (Ohjelmaoptio)
G270 Muotorailon tiedot

Rivijyrsinta

G60 3D-tietojen kasittely

G230 Rivijyrsinta

G231 Normaalipinta

G232 Tason jyrsinta

DIN/ISO-ohjelmointi
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Kosketusjarjestelman tyokierrot

Kosketusjarjestelman tyokierrot

Gb5*

G400*
G401*
G402*
G403*
G404*
G405*

G408*
G409*
G410*
G411*
G412*
G413*
G414*
G415*
G416*
G417+
G418*
G419*

Koordinaatin mittaus

Peruskaanto 2 pisteen avulla
Peruskaanto 2 reidn avulla
Peruskaanto 2 kaulan avulla
Peruskaanto pyoropdydan yli
Peruskdannon asetus

Peruskaanto pyoéropoydan yli,

reian keskipiste

Peruspiste uran keskella

Peruspiste uuman keskella
Peruspiste suorakulmataskun keskella
Peruspiste suorakulmakaulan keskella
Peruspiste reian keskella

Peruspiste ympyrakaulan keskella
Peruspiste ulkonurkassa

Peruspiste sisanurkassa

Peruspiste reikdympyrén keskella
Peruspiste kosketusjarjestelmaakselilla
Peruspiste neljan reian keskipistessa
Peruspiste yksittaisella akselilla

G420*
G421*
G422*
G423*
G424*
G425*
G426*
G427*
G430*
G431*
G440*
G450*
G451*
G480*
G481*
G482*
G483*

Kulman mittaus

Reian mittaus

Ympyrakaulan mittaus
Suorakulmataskun mittaus
Suorakulmakaulan mittaus

Uran sisdpuolinen mittaus

Uuman ulkopuolinen mittaus
Mielivaltaisten koordinaattien mittaus
Reikdympyran mittaus

Tason mittaus
Lampotilakompensaatio
Kinematiikan tallennus (lisdvaruste)
Kinematiikan mittaus (lisdvaruste)
TT-kalibrointi

Ty6kalun pituuden mittaus
Tybkalun sateen mittaus

Tybkalun pituuden ja sdteen mittaus

*) Lauseittain vaikuttava toiminto



Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Gb53 Nollapistesiirto nollapistetaulukoista
G54 Nollapistesiirron suora sisaansyotto
G247 Peruspisteen asetus

G28 Muotojen peilaus

G73 Koordinaatiston kierto

G72 Mittakerroin, muodon pienennys/suurennus
G80 Koneistustaso (Ohjelmaoptio)
Erikoistyokierrot

G04* Odotusaika

G36 Karan suuntaus

G39 Ohjelman osoitus tydkierrolle

G79* Tyokierron kutsu

G62 Toleranssi (Ohjelmaoptio)

DIN/ISO-ohjelmointi
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Koneistustasojen asetus

Mittamaarittelyt

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

G90 Absoluuttiset mittamaarittelyt
G9I1 Mittamaarittelyt inkrementaalisesti (ketjumitat)

Mittayksikon asetus (Ohjelman alku)

Viiste, pyoristys, muotoon ajo/muodon jatto

G70 Mittayksikkd Tuuma
G71 Mittayksikkd mm

G24* Viiste pituudella R

G25* Nurkan pyoristys sateelld R

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

Aihion maarittely grafiikkaa varten

Tyokalun maarittely

G30 Tason maérittely, koordinaatin MIN-piste
G31 Mittamaarittely (G90, G91), koordinaatin MAX-
piste

G99* Tydkalun maarittely ohjelmassa pituudella L ja

sateella R

Muut G-toiminnot

Tyokalun sadekorjaukset

G40 Ei sadekorjausta

G41 Tyokalun sédekorjaus muodosta vasemmalle

G42 Tyokalun sédekorjaus muodosta oikealle

G43 Akselinsuuntainen sadekorjaus, ajomatkan
pidennys

G44 Akselinsuuntainen sadekorjaus, ajomatkan
lyhennys

G29 Edellisen aseman talteenotto napapisteeksi
G38 Ohjelmanajo seis
GbH1* Seuraavan tydkalunumeron kutsu (vain

keskustydkalumuistilla)

G98* Merkin (Label-numero) asetus

*) Lauseittain vaikuttava toiminto



Q-parametritoiminnot

D00
Do1
D02
D03
D04
D05
D06
Do7
Do8

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Arvon suora 0soitus

Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus
Kahden arvon erotus ja osoitus
Kahden arvon tulo ja osoitus

Kahden arvon osamaara ja osoitus
Lukuarvon nelidjuuri ja osoitus
Kulman sinin (°) maéaritys ja osoitus
Kulman kosinin (°) maaritys ja osoitus

Kahden luvun nelididen summan nelidjuuri ja
osoitus (Pythagoras)

Jos yhtédsuuri, hyppy maéariteltyyn Label-merkkiin
Jos erisuuri, hyppy maériteltyyn Label-merkkiin
Jos suurempi, hyppy maariteltyyn Label-merkkiin
Jos pienempi, hyppy maariteltyyn Label-merkkiin
Kulma kahden sivun arcustangnetilla tai kulman
sini ja kosini ja osoitus

Tekstin tulostus naytoélle

Tekstin tai parametrin sisallon tulostus
tietoliitantaportin kautta

Lukuarvon tai Q-parametrin ldhetys PLC:hen

DIN/ISO-ohjelmointi
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Osoitteet

QU UzZIrrFCFXCTIIOMTTMOO®> RN

Ohjelman alku

Kéantodakseli X:n ympari

Kaantoakseli Y:n ympari

Kiertoakseli Z:n ympari

Q-parametritoimintojen maarittely

Toleranssi pyoristyskaarelle koodilla M112
Syo6ttdarvo yksikdssd mm/min paikoituslauseissa
Odotusaika sekunneissa koodilla G04
Mittakerroin koodilla G72

G-toiminto (katso G-toimintojen listaa)
Napakoordinaattikulma

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

Tyo6kalun pituus koodilla G99

Lisatoiminto

Lauseen numero

Tyokiertoparametri koneistustydkierroilla
Q-parametrimaarittelyn arvo tai Q-parametri
Parametrin (paikanpito)-merkinta

=)

*xN<XS<C—HA—40®0nIDID

Polaarikoordinaattisdde koodilla G10/G11/G12/
G13/G15/G16

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

Karan kierrosluku yksikdssa r/min
Karan suuntauskulma koodilla G36
Ty6kalun numero koodilla G99
Tydkalukutsu

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

X-akseli

Y-akseli

Z-akseli

Lauseen loppumerkki




Lisatoiminnot M

Moo
Mo1
Mo2

Mo3
Mo04
MO05
MO06

Mo8
M09
M13
M14
M30
M89

M90

M91

Ohjelmanajo seis/Kara seis/Jaadhdytys pois
Valinnainen ohjelmanajon pysaytys

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

Kara paalle mydtapaivaan
Kara paalle vastapaivaan
Kara seis

Tyo6kalunvaihdon vapautus/Ohjelmanajo seis
(riippuu koneparametrista)/Kara seis

Jaahdytys paalle

Jaahdytys pois

Kara paalle mydtapaivaan/Jaahdytys paalle
Kara péélle vastapaivaan/Jadhdytyspéélle
Sama toiminto kuin M02

Vapaa lisdtoiminto tai tydkierron kutsu,
modaalinen (riippuu koneparametrista)
Vakio ratanopeus nurkissa (vaikuttaa vain
jattamakéaytolla)

Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat
koneen nollapisteeseen

M92

M93
M94
M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103

M104

M105
M106

M107
M108

Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat
koneen valmistajan perustamaan asemaan

Varattu

Kiertoakselin naytén pienennys arvoon alle 360°
Varattu

Varattu

Pienten muotoaskelmien koneistus
Ratakorjauksen loppu

Tyokierron kutsu, voimassa lausekohtaisesti

Automaattinen tydkalunvaihto kestoidn
umpeutuessa

M101:n peruutus

Syottéarvon pienennys sisdanpistoliikkeessa
kertoimella F

Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen
voimaan

Koneistuksen suoritus toisella ky-kertoimella

Koneistuksen suoritus ensimmaisella ky-
kertoimella

Katso kayttajan kasikirjaa
M107:n peruutus

Lisatoiminnot M
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M109

M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118
M120

M124

M126
M127
M128

M129

Vakio ratanopeus sddetydkalun teralla
(syottdarvon suurennus ja pienennys)

Vakio ratanopeus sédetydkalun terélla (vain
syottdarvon pienennys)
M109/M110:n peruutus

Autom. koneen geometrian korjaus
tydskentelyssa kaantdakseleilla (ohjelmaoptio)

M114:n peruutus

Syottoéarvo kulma-akseleilla yksikdssa mm/min
(ohjelmaoptio)

M116:n peruutus
Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana

Sadekorjatun aseman etukéteislaskenta LOOK
AHEAD

Pisteiden huomiotta jattdminen korjaamattomien
suoran patkien kasittelyssa

Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo
M126:n peruutus

Tyo6kalun kérjen aseman séilytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM)"
(Ohjelmaoptio)

M128 peruutus

Y TCPM: Tool Center Point Management
(Tyokalun keskipisteohjaus)

M130

M134
M135
M136
M137
M138

M140

M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat
kédantamattomaan koordinaatistoon

Tarkka pyséaytys kiertoakselin paikoituksessa
M134:n peruutus

Syottéarvo F millimetria per karan kierros
Syo6ttéarvo F millimetria per minuutti

Kaantodakselin valinta koodeille M114 ja M128
seka koneistustason kaannén tydkierto

Vetdytyminen muodosta tyokaluakselin
suunnassa

Kosketusjarjestelmavalvonnan mitatointi
Modaalisten ohjelmatietojen poisto
Peruskdannon poisto

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

M144:n peruutus

Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa

M148:n peruutus
Rajakytkimen virheilmoituksen mitatointi
Lisatoiminnot laserileikkauskoneita varten

Katso kayttajan kasikirjaa
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