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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tassa kasikirjassa esitelldaan toiminnot, jotka ovat kdytettavissa
seuraavissa ja sitd uudemmissa TNC-ohjelmistoversioissa.

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 426, TNC 430 280 472-10
TNC 426, TNC 430 280 474-13
TNC 426, TNC 430 280 476-04

Kirjainmerkinnat E ja F tarkoittavat TNC:n vientiversiota. Vientiversioita
koskee seuraava rajoitus:

Suoraviivaiset liikkeet samanaikaisesti enintaan neljalla akselilla

Koneen valmistaja sovittaa TNC:ssé kaytettavat tehoarvot konepara-
metrien avulla erikseen kutakin konetta varten. Nain ollen tdama
kasikirja sisaltdéd myds sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat koske
kaikkia TNC-versioita.

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

Digitointioptio

Tydkalun mittaus jarjestelmalla TT

Ottakaa yhteys koneen valmistajaan, mikéli haluatte tarkempia tietoja
koneellanne ohjattavista yksittaisisté toiminnoista.

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

@ Kayttajan kasikirja:
Kaikki kosketusjarjestelmaan liittyvat TNC-toiminnot
on esitetty kyseisen ohjauksen kasikirjassa. Kaanny

HEIDENHAINiIn puoleen, kun tarvitset mainittua kayttajan
kasikirjaa.

Tarkoitettu kayttéalue

TNC tayttéa eurooppalaisen direktiivin EN 55022 luokan A vaatimukset
ja se tarkoitettu paaasiassa teollisuuden kayttoon.
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Uudet toiminnot NC-ohjelmistossa 280 476-xx

Mielivaltaisen kalibrointitietojen lukumaaran kasittely kytkevalla
kosketusjérjestelmalla TS (katso ,, Useampien kalibrointitietojen sar-
jojen hallinta (NC-ohjelmistosta 280 476-xx)" sivulla 15)

Tydkierrot automaattiselle tydokalun mittaukselle kosketusjarjestel-
malla TT 130 ohjelmointikoodeilla DIN/ISO (katso ,, Yleiskuvaus”
sivulla 112)

Tyokierrot koneen lampdlaajenemisen maarittamiselle (katso
LAKSELISIIRTYMAN MITTAUS (kosketustyokierto 440, DIN/ISO:
G440; NC-ohjelmiston versiosta 280 476-xx alkaen)” sivulla 106)

Muuttuneet toiminnot ohjelmaversiossa
280 476-xx

Kaikki automaattisen peruspisteen asetuksen tydkierrot voidaan
toteuttaa nyt myos peruskddnnon ollessa aktivoituna (katso , Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuk-
sessa” sivulla 43)

Tydkierto 431 laskee avaruuskulmassa tapahtuvan koneistustason
kdannon vaatimat kulman arvot (katso ,, TASON MITTAUS (koske-
tustyokierto 431, DIN/ISO: G431)" sivulla 97)
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1.1 Yleista kosketus

1.1 Yleista kosketusjarjestelman
tyokierroille

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella TNC
tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla.

i

Kun mittauksia suoritetaan ohjelmanajon aikana, huomioi
talldin, ettd tyokalutietoina (pituus, sdde) voidaan kayttaa
joko kalibrointitietoja tai vimeisen TOOL CALL -lauseen
tietoja (valinta parametrilla MP7411).

Jos tyodskentelet vuorotellen kytkevaélla ja mittaavalla
kosketusjarjestelmalla, huomioi, etta

oikea kosketusjarjestelma valitaan koneparametrilla
MP6200

mittaavaa ja kytkevaa kosketusjarjestelmaa ei asenneta
samanaikaisesti ohjaukseen

TNC ei pysty paattelemaan, mika kosketusjarjestelma on
kulloinkin asetettuna karaan.

Toimintatavat

Kun TNC toteuttaa kosketusjarjestelméan tyokierron, 3D-kosketusjarje-
stelma siirtyy akselin suuntaisesti tyokappaleelle (myds voimassa
olevalla peruskaanndlla ja kdannetylld koneistustasolla). Koneen
valmistaja maaraa kosketusliikkeen sydttdarvon koneparametrilla
(katso tassa kappaleessa mybhemmin esitettdvaa kohtaa ,,Ennen kuin
aloitat tydskentelyn kosketusjarjestelman tydkierroilla®).

Kun kosketusvarsi koskettaa tyokappaleeseen,

kosketusjarjestelma lahettda signaalin TNC:lle: kosketusaseman
koodinaatit tallennetaan

3D-kosketusjarjestelma pyséahtyy ja
siirtyy sen jalkeen pikaliikkeella takaisin kosketustoiminnon
aloitusasemaan.

Jos kosketuspéaan varsi ei taivu (kosketuksen johdosta) maaritellyn
likepituuden sisalld, TNC antaa vastaavan virheilmoituksen (liikepituus:
MP6130).

zA
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Kosketustyokierrot kayttotavoilla Kasikaytto ja
Elektroninen kasipyora

Kayttotavoilla Kasikdyttd ja Elektroninen kasipyord TNC mahdollistaa
kosketustyokierrot, joiden avulla voidaan:

kalibroida kosketuspéaa

kompensoida tytkappaleen vino asento
asettaa peruspiste

Kosketustyokierrot automaattikaytolla

Kasikaytdssa ja elektonisen kasipydran kaytdssa mahdollisten koske-
tustyokiertojen lisdksi TNC antaa useita erilaisia kdyttdmahdollisuuksia
automaattikdyton yhteydessa:

Kytkevan kosketusjarjestelmén kalibrointi (kappale 3)
Tybdkappaleen vinon aseman kalibrointi (kappale 3)

Peruspisteen asetus (kappale 3)

Automaattinen tyokappaleen valvonta (kappale 3)

Automaattinen tydkalun mittaus (kappale 4)

Digitointi kytkevalla tai mittaavalla kosketusjarjestelmalla (lisédvaruste,
kappale 5)

Ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotavalla kosketustyokierrot
ohjelmoidaan nappédimella TOUCH PROBE. Uudempien koneistusty-
Okiertojen tavoin kosketustyokierrot numerosta 400 lahtien kayttavat
Q-parametria siirtoparametrina. Saman toiminnon omaava parametri,
jota TNC tarvitsee eri tydkierroissa, on aina merkitty samalla
numerolla: esim. Q260 on aina varmuuskorkeus, Q261 on aina
mittauskorkeus, jne.

Ohjelmoinnin helpottamiseksi TNC nayttda tyokierron maarittelyn
aikana apukuvaa. Apukuvassa nakyy kirkkaalla taustalla se parametri,
joka kulloinkin on syotettava sisaan (katso kuvaa oikealla).

@ Selvéapiirteisyyden vuoksi apukuvissa ei aina esiteta kaikkia
sisdansyottoparametreja.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1.1 Yleista kosketus

Kosketustyokierron maarittely kdyttotavalla Ohjelman tallennus/

editointi

TOUCH
PROBE

@

410)—
-

Mittaustyokiertojen ryhma

Ohjelmanéappainpalkki esittaa — ryhmiin jarjesteltyna —
kaikki kaytettavissa olevat kosketusjarjestelman
toiminnot

Valitse kosketustydkiertoryhma, esim. peruspisteen
asetus. Nyt kdytettavissa ovat digitointitydkierrot
automaattisen tydkalun mittauksen tyokierrot, mikali
koneessa on niihin tarvittavat varusteet

Valitse tydkierto, esim. Peruspisteen asetus taskun
keskelle. TNC avaa dialogin ja pyytda sisdansyottoar-
voja; samalla TNC esittda ndyton oikeassa puolis-
kossa grafiikkaa, jossa sisdansydtettdva parametri
nakyy kirkkaalla taustalla

Syota sisdan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit ja
paata jokainen sisaansyo6ttd painamalla ndpppéainta
ENT

TNC paattaa dialogin, kun kaikki tarvittavat tiedot on
syotetty sisaan

Ohjel-
manappain

Tydkierrot tydkappaleen vinon aseman automaatti-
seen maaritykseen ja kompensointiin @»

Tydkierrot automaattiseen peruspisteet @
asetukseen

Tyokierrot automaattiseen tydkappaleen

valvontaan %‘

Automaattinen kalibrointitydkierto

SPECIAL
CYCLES

Tyokierrot digitointiin mittaavalla kosketusjarjestel-
malla (liséavaruste, ei DIN 410)

malla (lisdvaruste, ei DIN/ISO)

Tyokierrot digitointiin kytkevalld kosketusjarjestel- ? T

Tydkierrot automaattiseen tydkalun mittaukseen
(koneen valmistajan tulee vapauttaa tdma

kayttoon, ei DIN/ISO)

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 410 PERUSP. SUORAK. SISAP.

Q321=+50
0322=+50
0323=60
Q323=60
Q324=20
0261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=10
Q331=+0
Q332=+0

;1. AKSELIN KESKIPISTE
;2. AKSELIN KESKIP
;1. SIVUN PITUUS

;1. SIVUN PITUUS

;2. SIVUN PITUUS
sMITTAUSKORKEUS

;s VARMUUSETAIS.

;s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARM.KORKEUDELLE
;NO. TAULUKOSSA

s PERUSPISTE

s PERUSPISTE
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1.2 Ennen kuin tyoskentelet
kosketusjarjestelman
tyokierroilla!l

Jotta kosketustydkiertoja voitaisiin kayttdd mahdollisimman laajalla
soveltamisalueella, koneparametrien avulla voidaan maaritella kaikkia
kosketustyokiertoja koskevat yleiset toimintaperiaatteet:

Maksimi liikepituus kosketuspisteeseen:
MP6130

Jos kosketusvarsi ei taitu parametrin MP6130 méaaraaman likepituuden
sisdlld, TNC antaa virheilmoituksen.

Varmuusetaisyys kosketuspisteeseen: MP6140

Parametrilla MP6140 maaritellaan, kuinka kauas maaritellysta — tai
tyOkierrossa lasketusta — kosketuspisteestda TNC esipaikoittaa
kosketuspaan. Mita pienempi tama arvo on, sita tarkemmin taytyy
kosketuspisteet maaritella. Monissa kosketustyokierroissa voit lisaksi
maadritelld varmuusetaisyyden, joka lisatdan koneparametrin 6140
mukaiseen esipaikoituksen etaisyyteen.

Infrapunajarjestelman suuntaus ohjelmoituun
kosketussuuntaan: MP6165 (versiosta 280 476-10)

Mittaustarkkuuden parantamiseksi voidaan parametrimaarittelylla
MP 6165 = 1 saada aikaa se, ettd ennen jokaista kosketusliiketta
infrapunajarjestelméa suuntaa kosketusliikkeen yhdensuuntaiseksi
ohjelmoidun kosketussuunnan kanssa. Nain kosketusvarsi taittuu aina
samaan suuntaan.

Monikertamittaus: MIP6170

Mittauksen luotettavuutta voidaan parantaa toteuttamalla kosketus-
vaihe jopa kolme kertaa perajélkeen. Jos nain saadut mittausarvot
poikkeavat toisistaan liian paljon, TNC antaa virhreilmoituksen (poikke-
aman raja-arvo maaritellédn koneparametrilla MP6171). Monikertamit-
tauksen avulla voit tarvittaessa havaita mittausvirheen, joka johtuu
esim. kosketuspaan likaantumisesta.

Jos mittausarvot ovat luotettavuuslueen sisélld, TNC tallentaa muistiin
mittauspisteiden keskiarvon.

Monikertamittauksen luotettavuusalue: MP6171

Monikertamittausta kaytettdessa parametriin MP6171 asetetaan arvo,
jonka verran mittausarvot saavat poiketa toisistaan. Jos mittausarvojen
ero on suurempi kuin parametrin MP6171 arvo, TNC antaa virheil-
moituksen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1.2 Ennen kuin tyoskentelet kosketus

Kytkeva kosketusjarjestelma,
kosketussyottoarvo: MP6120

Parametriin MP6120 maéaritelldaan sydttdarvo, jolla TNC toteuttaa
kosketusliikkeen tyokappaleeseen.

Kytkeva kosketusjarjestelma, pikaliike
esipaikoitukselle: MP6150

Parametriin MP6120 maéaritelldan syottdarvo, jolla TNC esipaikoittaa
kosketusjarjestelman tai suorittaa kahden mittauspisteen valisen
paikoitusliikkeen.

Mittaava kosketusjarjestelma,
kosketussyottoarvo: MP6360

Parametriin MP6360 maaritelladn syottoarvo, jolla TNC toteuttaa
kosketusliikkeen tydkappaleeseen.

Mittaava kosketusjarjestelma, pikaliike
esipaikoitukselle: MP6361
Parametriin MP6150 maéaritellaan syottdarvo, jolla TNC esipaikoittaa

kosketusjarjestelman tai suorittaa kahden mittauspisteen valisen
paikoitusliikkeen.

zi
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Kosketusjarjestelman tyokiertojen suoritus

Kaikki kosketusjarjestelman tydkierrot ovat DEF-aktiivisia. TNC siis
suorittaa tydkierron automaattisesti, kun se toteuttaa tydkierron
maarittelyn ohjelmanajon aikana.

@ Huomioi talldin, etta korjaustiedot (pituus, sade)
aktivoidaan tyokierron alussa joko kalibrointitiedoista tai
viimeksi ohjelmoidusta TOOL CALL -lauseesta (valitaan
parametrilla MP7411, katso kyseisen ohjauksen kayttajan
kasikirjaa, , Yleiset kayttdjaparametrit”).

NC-ohjelmisto 280 476-xx:

Kosketusjarjestelmat tyokierrot 410 ... 418 voidaan toteuttaa
myds peruskaannon ollessa aktivoituna. Huomioi kuitenkin,
ettd peruskdannon kulma ei enaa muutu, kun kaytat
mittaustyokierron jalkeen tyokiertoa 7 Nollapisteen siirto
nollapistetaulukosta.

Kosketustyokierroissa, joiden numero on suurempi kuin 400,
kosketusjarjestelma toteuttaa seuraavan paikoituslogiikan mukaisen
paikoittumisen:

Jos kosketusvarren eteldnavan hetkellinen koordinaatti on pienempi
kuin varmuuskorkeuden koordinaatti (maaritelty tyokierrossa), TNC

vetda kosketusjarjestelman ensin kosketusakselin suuntaisesti
varmuuskorkeudelle ja paikoittaa sen jalkeen koneistustasossa
ensimmaiseen paikoituspisteeseen.

Jos kosketusvarren eteldnavan hetkellinen koordinaatti on suurempi
kuin varmuuskorkeuden koordinaatti (maaritelty tyokierrossa), TNC
paikoittaa kosketusjarjestelman ensin koneistustasossa ensimmai-
seen paikoituspisteeseen ja sen jalkeen kosketusakselin suuntaisesti

mittauskorkeuteen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.1 Johdanto

2.1 Johdanto

Yleiskuvaus

Kéasikayttotavalla on kaytettavissa seuraavat kosketusjarjestelman

tyokierrot:

Toiminto

Ohijel-
manappain

Todellisen pituuden kalibrointi

cAL L

Todellisen sateen kalibrointi

CAL R

Peruskaannon maaritys suoran avulla

PROBING

|% raT

Peruspisteen asetus valinnaisella akselilla

PﬁUEING

(| POS

Nurkan asetus peruspisteeksi

PROBING

ol

Ympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi

PROBING

@CC

Peruskaannon maaritys kahden reidn/ympyrakaulan
avulla

PROBING
ROT

Peruspisteen asetus neljan reian/ympyrakaulan
avulla

PROBING

e

Ympyrén keskipisteen asetus kolmen
reian/ympyrakaulan avulla

PROBING

Kosketusjarjestelman tyokierron valinta

Valitse kayttOtapa Kasikaytto tai Elektroninen kasipyora

vastaavaa valikkoa

10

p—— Kosketustoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta

PROBE KOSKETUSTOIMINNOT. TNC né&yttaa lisaa ohjel-
manappaimia: katso taulukkoa oikealla

PROBING Kosketustyokierron valinta: Esim. paina ohjel-

<& wot manappéainta KOSKETUS KIERTO, TNC nayttaa
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Mittausarvojen kirjaus kosketustyokierroista

r

Sen jalkeen kun TNC on suorittanut halutun kosketustyokierron,
naytolld on ohjelmandppain TULOSTA. Kun painat tata ohjel-
manappainta, TNC kirjaa muistiin voimassa olevan kosketustydkierron
sen hetkiset arvot. Liitdntakonfiguraatiovalikon PRINT-toiminnolla
(katso kayttajan kasikirjaa, , 12 MOD-toiminnot, Tiedonsiirtoliitantdjen
asetus”) maaritelldan, tuleeko TNC:n:

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut TNC taméan
toiminnon kayttoa varten. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

tulostaa mittaustulokset kirjoittimelle
tallentaa mittaustulokset TNC:n kiintolevylle
tallentaa mittaustulokset PC:n kiintolevylle

Jos tallennat mittaustulokset, TNC luo ASClI-tiedoston % TCHPRNT.A.
Jos et ole madritellyt liitdntakonfiguraatiovalikolla mitdan hakemisto-
polkua etka liitdntaa, TNC sijoittaa tiedoston % TCHPRNT paahakemi-
stoon TNC:\ .
% Jos painat ohjelmanéappéintd TULOSTA, tiedosto
%TCHPRNT.A ei saa olla valittuna kayttotavalla Ohjelamn
tallennus ja editointi. Muuten TNC antaa virheilmoituksen.

TNC kirjoittaa mittausarvot ainoastaan tiedostoon
%TCHPRNT.A. Jos toteuteta useampia kosektustyokier-
toja perajalkeen ja haluat tallentaa niiden mittausarvot,
taytyy tiedoston % TCHPRNT.A sisalto tallentaa kosketus-
tyokiertojen valilla joko kopioimalla se tai antamalla sille
uusi nimi.

Tiedoston % TCHPRNT formaatin ja sisallon maarittelee
koneen valmistaja.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Manual
operat ien

Programming and editing

©8-26-1998, 17:15:02
TCH PROBE AKIS

PROBE TIP RADIUS 1
PROBE TIP RADIUS 2

RING GRUGE DIAMETER :
COMPEMSATION FACTOR :

SPRIMG FORCE RATIO

[END]

1 2
i 2.008 MM
1 2.008 MM

58.0808 MM
K = 1.8888

= ¥ = 1.0000
1 Z = 1.8088
: FH/FZ = 1.0000
: FV-FZ = 1.0000

THSERT Eggg

OVERURITE[ 33

MOVE PAGE PAGE BEGIN END
LIORD FTS
<« hi4

FIND
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2.1 Johdanto

Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon

@ Tama toiminto on voimassa vain, jos nollapistetaulukot on
aktivoituna TNC:lla (koneparametrin 7224.0 bitti 3 =0)

Ohjelmanéppaimelld SYOTTO NOLLAPISTETAULUKKOON voi TNC
kirjoittaa mittausarvot nollapistetaulukkoon sen jalkeen, kun haluttu
kosketustyokierto on suoritettu:

Toteuta haluamasi kosketustoiminto

Syo6té halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin siséénsyot-
tokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustydkierrosta)

Syo6té nollapisteen numero kenttdan Nollapisteen numero =

Sy6té sisaan nollapistetaulukko (tdydellinen hakemistopolku)
kenttdan Nollapistetaulukko

Paina ohjelmanappainta SYOTTO NOLLAPISTETAULUKKOON. TNC
nayttaa viestia, siirretddnko tiedot hetkellisarvona vai referenssiar-
vona maariteltyyn nollapistetaulukkoon

Jos haluat peruspisteen koordinaattien liséksi sy6ttéa taulukkoon vield
inkrementaalisen etdisyyden, aseta ohjelmanéppain ETAISYYS
asetukseen PAALLE. Sen jalkeen TNC nayttaa jokaiselle akselille viela
yhden lisékentan, johon voit sydttaa sisdan haluamasi etaisyyden.
Sen jalkeen TNC kirjoittaa halutun peruspisteen ja siihen liittyvan
etaisyyden summan taulukkoon.
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2.2 Kytkevan kosketusjarjestelman

Johdanto

kalibrointi

Kosketusjarjestelma on kalibroitava

kayttddonotettaessa

kosketusvarren rikkoutuessa

kosketusvarren vaihdossa

kosketussyottdarvoa muutettaessa

epatavallisisssa olosuhteissa, kuten koneen lammetessa

Kalibroinnin yhteydessd TNC maéarittda kosketusvarren , todellisen”
pituuden ja kosketuskuulan , todellisen” sateen. 3D-kosketusjérjestel-
man kalibrointia varten kiinnitad tunnetun korkeuden ja sateen omaava
asetusrengas koneen poytaan.

Todellisen pituuden kalibrointi

Aseta karan akselin peruspiste niin, ettd koneen poydalle patee:

Z=0.

cAL

L

Kalibrointitoiminnon valinta kosketusjarjestelman
pituudelle: Paina ohjelmanéappaéinta
KOSKETUSTOIMINTO ja KAL. L. TNC nayttaa
valikkoikkunaa, jossa on nelja sisdansyottokenttaa.
Syoté sisdan tydkaluakseli (akselindppain)
Peruspiste: Syota sisdan asetusrenkaan korkeus.

Todellisen kuulan sateen ja pituuden valikkokohdat
eivat edellytd maarittelyja

Aja kosketusjarjestelma juuri ja juuri asetusrenkaan
pinnan ylapuolelle

Mikali tarpeen, vaihda liikkesuunta: Valitse ohjelmanép-
paimelld tai nuolindppaimilla

Kosketa ylapintaan: Paina ulkoista
kéynnistyspainiketta

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.2 Kytkevan kosketus

Todellisen sateen kalibrointi ja
kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman
kompensointi

Kosketusjarjestelman akseli ei yleensa tdsmaa tarkalleen karan akselin
kanssa. Kalibrointitoiminto méaarittaa kosketusjarjestelméan akselin
karan akselin vélisen keskipisteiden siirtyman ja kompensoi sen
laskennallisesti.

Tasséa toiminnossa TNC kiertdd 3D-kosketusjarjestelmaa 180°. Kierto
vapautetaan lisdtoiminnolla, jonka koneen valmistaja on asettanut
koneparametrissa

Kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman mittaus suoritetaan
kosketuskuulan todellisen sateen kalibroinnin jalkeen.

Paikoita kosketuskuula kasikayt6lla asetusrenkaan reidn sisapuolelle

cAL_ R Valitse kosketuskuulan sateen ja kosketusjarjestelman
keskipisteen siirtyman kalibrointitoiminto: Paina
ohjelmanappéinta KAL. R.

Valitse tyOkaluakseli ja syota sisdan asetusrenkaan
sade

Aja kosketukseen: Paina nelja kertaa ulkoista kaynnis-
tyspainiketta. 3D-kosketusjarjestelma koskettaa
reijan sisapintaan neljassa eri akselisuunnassa ja
laskee kosketuskuulan todellisen sateen

Jos haluat tdssa vaiheessa lopettaa kalibrointitoiminnon,
paina ohjelmanappaintd LOPETA.

@ Koneen valmistajan tulee olla valmistellut TNC siten, etta
se voi maarittaa kosketuspaan keskipistesiirtyman. Katso
koneen kayttoohjekirjaa!

1807 Maarité kosketuskuulan keskipistesiirtyma: Paina
4 ohjelmanappainta 180°. TNC kiertaa kosketusjarje-
stelmaa 180°

Aja kosketukseen: Paina nelja kertaa ulkoista kaynnis-
tyspainiketta. 3D-kosketusjarjestelma koskettaa
reian sisapintaan neljassa eri akselisuunnassa ja
laskee kosketuskuulan keskipistesiirtyméan
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Kalibrointiarvojen naytto

TNC tallentaa todellisen pituuden, todellisen sateen ja kosketusjarje-
stelméan keskipistesiirtyméan seka huomioi ndma arvot 3D-jarjestelméan
seuraavissa kayttotoimenpiteissa. Ottaaksesi ndytolle tallennetut
arvot paina KAL. L ja KAL. R.

Kalibrointiarvojen tallennus tyékalutaulukkoon TOOL.T
@ Tama toiminto on kaytettavissa vain, jos koneparametrin

7411 bitti 0 = 1 (kosketusjarjestelman tietojen aktivointi
kaskylla TOOL CALL) ja tyokalutaulukko TOOL.T on aktivoitu
(koneparametri 7260 eri suuri kuin 0).

Jos suortat mittaukset ohjelmanajon aikana, voit aktivoida kosketusjar-
jestelman korjaustiedot tyokalutaulukosta kutsulla TOOL CALL. Tallen-
taaksesi kalibrointitiedot tyokalutaulukkoon sy6ta sisaan kalibrointi
valikolla tydkalun numero (vahvista ndppaimelléd ENT) ja paina sen
jalkeen ohjelmanappéintd R-SYOTTO TYOKALUKAULUKKOON tai
L-SYOTTO TYOKALUKAULUKKOON.

Useampien kalibrointitietojen sarjojen hallinta
(NC-ohjelmistosta 280 476-xx)

Jotta voitaisiin kayttad useampia kalibrointitietojen sarjoja, taytyy kone-
parametrin 7411 bitti 1 asetaa sen mukaisesti. Talléin TNC tallentaa
kalibrointitiedot (pituus, séde, keskipistesiirtyma ja karan kulma)
tyOkalutaulukossa TOOL.T padsaantoisesti valittavissa olevan tydkalun
numeron kalibrointivalikon alle (katso myds kayttajan kasikirjaa,
kappale ,5.2 Tyokalutiedot).

@ Kun kaytat tata toimintoa, taytyy vastaava tyokalun

numero aktivoida tyokalukutsulla ennen kosketustydkierron

toteuttamista riippumatta siitd, haluatko suorittaa
kosketustyokierron automaattikaytolla vai kasikaytolla.

Voit katsoa ja muuttaa néité kalibrointitietoja kalibrointivalikolla,

tosin huomioi, ettd muutokset siirretddn edelleen tydkalutaulukkoon
painamalla ohjelmanéppéintd R-SYOTTO TYOKALUTAULUKKOON
tai L-SYOTTO TYOKALUTAULUKKOON. TNC ei kirjoita kalibrointiar-
voja taulukkoon automaattisesti!

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Manual operation (e eI A
and editing
Radius ring gauge = 15.001
Effective probe radius = 13.31386
Styl.tip center offset X=+@
Styl.tip center offset Y=+@
Tool number = a
I 1 @e% S-IST 17:11
B 8% $-MOM LIMIT 1
] -46,252 Y -45.,224 2 -24.447
+B -@.477+c +8.439
S 257.123
ACTL. T6 2 5 1308 Fo M 5-9
X- Y+ Y- oo | erinT END
TRABLE
15

int

kalibro

an

telm

jarjes

2.2 Kytkevan kosketus



kalibrointi

telman

jarjes

2.3 Mittaavan kosketus

2.3 Mittaavan kosketusjarjestelman
kalibrointi

Johdanto

I% Jos TNC antaa virheilmoituksen kosketusvarren
taittumisesta, valitse 3D-kalibroinnin valikko ja paina
ohjelmandppainta UUD.AS. 3D.

Mittaava kosketusjarjestelma on kalibroitava aina koske-
tusjarjestelman koneparametrin muuttamisen jalkeen.

Todellisen pituuden kalibrointi tehdaan samalla tavoin
kuin kytkevassa kosketusjarjestelmassa. Lisaksi on
maariteltava tydkalun sade R2 (nurkan sade).

Koneparametrilla MP6321 maaritellaan, kalibroiko TNC
mittaavan kosketusjarjestelman kaantomittauksella vai ei.

Mittaavan kosketusjarjestelman 3D-kalibrointitydkierrolla mitataan
tdysautomaattisesti rengasmittanormaali. (Rengasmittanormaali on
saatavissa HEIDENHAINilta). Rengasmittanormaali kiinnitetaan
koneen pdytaan kiinnittimien avulla.

Kalibroinnissa TNC laskee mittausarvojen perusteella kosketusjarje-
stelman jousivakion, kosketusvarren kaarevuuden ja kosketusvarren
keskipistesiirtyman. Nama arvot siirretadn automaattisesti kalibrointi-
vaiheen lopussa sisaansydttovalikolle.

Toimenpieet

Esipaikoita kosketusjarjestelma kasikaytolla likimain rengasmittanor-
maalin keskelle ja kierrd 180°.

CAL_ 8D 3D-kalibrointityokierron valinta: Paina
ohjelmanappainta KAL. 3D

Syo0té sisdan kosketuspaan sade 1 ja kosketuspaan
sade 2. Kosketusvarren 2 sateeksi syotetddn sama
arvo kuin kosketusvarren 1 sateeksi, jos kaytetdan
pallopéista kosketusvartta. Kosketusvarren 2 sateeksi
syotetdan eri arvo kuin kosketusvarren 1 sateeksi, jos
kaytetaan pydristettya kosketusvartta.

Asetusrenkaan halkaisija: Halkaisija on kaiverrettu
rengasmittanormaaliin.

Kalibrointivaiheen kéynnistys: Paina ulkoista kaynnis-
tyspainiketta: Kosketusjarjestelméa mittaa rengasmit-
tanormaalin kiintedksi maaritellyn ohjelmankulun
mukaisesti.

Kierré kosketusjarjestelmé kasin asentoon 0 astetta,
mikali TNC niin pyytaa.

Kalibrointivaiheen kaynnistys kosketusvarren keskipi-
stesiirtyman maarittamiseksi: Paina ulkoista kdynnis-
tyspainiketta. Kosketusjarjestelma mittaa rengasmit-
tanormaalin uudelleen kiintedksi maaritellyn
ohjelmankulun mukaisesti.
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Kalibrointiarvojen naytto

Korjauskertoimet ja voimasuhteet tallennetaan TNC:n muistiin ja ne
otetaan huomioon mittaavan kosketusjarjestelman mydhemmissa
asetuksissa.

Paina ohjelmanappaintd KAL. 3D ottaaksesi naytdlle tallennetut arvot.

Kalibrointiarvojen tallennus tyékalutaulukkoon TOOL.T

@ Tama toiminto on kaytdssa vain, jos koneparametri 7411 =1
(kosketusjarjestelman tietojen aktivointi kaskyllad TOOL CALL)
ja tyokalutaulukko TOOL.T on aktivoitu (koneparametri
7260 eri suuri kuin 0).

Jos suortat mittaukset ohjelmanajon aikana, voit aktivoida kosketusjar-
jestelman korjaustiedot tyokalutaulukosta kutsulla TOOL CALL. Tallen-
taaksesi kalibrointitiedot tydkalutaulukkoon sy6té sisaan kalibrointivali-
kolla tydkalun numero (vahvista nappaimelléd ent) ja paina sen jalkeen
ohjelmanappaintd R-SYOTTO TYOKALUTAULUKKOON.

TNC tallentaa kosketuspéan sédteen 1 sarakkeeseen R ja kosketuspaan
2 sateen sarakkeeseen R2.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.4 Tyokappaleen vinon asennon
kompensointi

Johdanto

TNC kompensoi tyokappaleen vinon kiinnitysasennon laskennallisesti
.peruskaannon” avulla.

Sitd varten TNC asettaa kiertokulman niin, etta tyokappaleen pinta
sulkee sisdansa koneistustason kulmaperusakselin. Katso kuvaa
oikealla.

% Valitse tydkappaleen vinon asennon mittauksessa kulma
aina kohtisuoraksi kulmaperusakselin suhteen.

Jotta peruskaanto tulee oikein lasketuksi ohjelmanajossa,
taytyy ensimmaisessa liikelauseessa ohjelmoida koneistu-
stason molemmat koordinaatit.

Peruskaannon maaritys

PROBING Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
|3 wot KOSKETUS KIERTO

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen kosketus-
pisteen lahelle

2.4 Tyokappaleen vinon asennon kompensointi

Kulmaperusakselin suhteen kohtisuoran koskeutussu-
unnan valinta: Valitse akseli ohjelmanappéaimilla

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
l&helle

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

TNC tallentaa peruskdannoén myads virtakatkoksen varalta. Peruskaanto
vaikuttaa kaikissa seuraavissa ohjelmanajoissa.

18 2 Kosketustyodkierrot kayttotavoilla Kasikayttd ja Elektroninen kasipyora



Peruskaannon naytto

Peruskdannén kulmaa esitetdan kiertokulman naytéssa aina, kun lonuall ePeralisn Proaranina
valitaan uudelleen KOSKETUS KIERTO. TNC nayttdd voimassa olevaa and edit ing

kiertokulmaa lisatilanaytossa (PAIK.NAYT. TILA)

Tilan naytdssa peruskdanndlle ndytetadn symbolia, jos TNC liikuttaa
koneen akseleita peruskdannon mukaisesti.

Peruskaannon peruutus

Rotation angle =
Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappaintd KOSKETUS e B% S-IST 7:29
KIERTO 1% $-MOM LIMIT 1
A5 L " i A 5 +X +6.278+Y +0.809++H -95.962
Syota kiertokulma .,,O. , vahw;ta n?pp.e.a}m.(.ella ENT. e it e Ao
Lopeta kosketustoiminto: Paina nappéaintd END. S B.834
ACTL. Te 2 5 168 Fo M 5-9
X- Y+ Y- pRINT | END
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2.5 Peruspisteen asetus kosketusjarjestelmalla

2.5 Peruspisteen asetus
kosketusjarjestelmalla

Johdanto

Peruspisteen asetuksen toiminnot suunnatulle tydkappaleelle valitaan
seuraavilla ohjelmanappaimilla:

Peruspisteen asetus halutulle akselille ndppadimella KOSKETUS
ASEMA

Nurkan asetus peruspisteeksi nappaimella KOSKETUS P

Ympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi ndppaimella
KOSKETUS KP

Peruspisteen asetus mielivaltaisella akselilla
(katso kuvaa oikealla)

PROBING Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
[=llacs KOSKETUS ASEMA.

Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
|aheisyyteen

Valitse kosketussuunta ja samanaikaisesti akseli, jolla
peruspiste asetetaan, esim. Z suunnassa Z—: valitse
ohjelmanappaimilla

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Peruspiste: Syota sisdan asetuspisteen koordinaatit,
vahvista nappaimelld ENT
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Nurkka peruspisteeksi — peruskaannossa
kosketetun nurkan talteenotto (katso kuvaa

oikealla)

PROBING

ol ]

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS P.

Kosketuspisteet peruskaanndsta?: Paina ndppainta
ENT ottaaksesi talteen kosketuspisteiden koordinaatit.

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen kosketus-
pisteen lahelle tydkappaleen sellaisella sivulla, johon
peruskaannossa ei ole tehty kosketusta.

Kosketussuunnan valinta: Valitse ohjelmanappaimilla.
Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta.

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
ldhelle samalla ty6kappaleen sivulla.

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta.

Peruspiste: Syota sisaan valikkoikkunassa peruspis-
teen molemmat koordinaatit ja vahvista ndppaimella
ENT.

Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppéainta END.

Nurkka peruspisteeksi — ei peruskaannossa
kosketetun nurkan talteenottoa

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta KOSKETUS P.

Kosketuspisteet peruskadnndsta ?: Vastaa kieltdvasti nappaimella
NO ENT (dialogikysymys ilmestyy vain, jos peruskaantd on aiemmin

suoritettu)

Tee kosketus kahdesti molempiin tydkappaleen sivuihin
Sy06té sisdan peruspisteen koordinaatit, vahvista nappaimelld ENT
Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppéainta END.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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i@ Ympyrakeskipiste peruspisteeksi

(O Peruspisteeksi voidaan asettaa reikien, ympyrataskujen, taysilierididen,

E kaulojen, ympyrémuotoisten saarekkeiden jne. keskipisteita. YA

8 Sisdaympyra:

8 TNC koskettaa ympyrén sisdseinamaa kaikissa neljasséa koordinaattiak-

= Selin suunnassa.

Fe

.‘E. Epajatkuvilla ympyroillad (ympyrénkaarilla) voit valita kosketussuunnan

7)) mielesi mukaan.

B Paikoita kosketuskuula likimain ympyran keskipisteen kohdalle

g PROBING Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta

s O KOSKETUS KP.

g Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta nelja b L

kertaa. Kosketusjarjestelma koskettaa peréjalkeen X

g ympyran sisdseinaman neljdan pisteeseen

- Jos haluat tyoskennelld kdantomittauksella (mahdolli-

3 nen vain koneissa karan suuntauksella, riippuu para-

@ metrista MP6160), paina ohjelmanéppéinta 180° ja YA

- kosketa uudelleen ympyrén siséseindman neljaan 8 v

pisteeseen.

(<))

‘8 Jos haluat tydskennelld ilman k&antdmittausta: Paina X+

N nappéinta END.

Q. Peruspiste: Syota _valikl_<oikkunaan ympyrfcikeskipisteen

g molemmat koordinaatit, vahvista ndppaimella ENT.

qh, Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppainta END. e

o. Ulkoympyra:

Lﬂ_ Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen kosketuspisteen lahelle N >

N ympyran ulkopuolella. bj Y+ X
Kosketussuunnan valinta: painamalla vastaavaa ohjelmanéappainta

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Toista kosketustoimenpide kolmessa muussa pisteessa. Katso
kuvaa alla oikealla.

Syo6té sisdan peruspisteen koordinaatit, vahvista nappaimella ENT.

Kosketuksen jalkeen TNC nayttda kosketuspisteen koordinaatteja ja
ympyran sateen PR.
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Peruspisteen asetus reikien/kaulojen avulla

Toisessa ohjelmanéappaéinpalkissa on ohjelmandppaimet, joiden avulla
kayttaa reikia tai ympyrakauloja peruspisteen asetukseen.

Maarittele, kosketetaanko reikiin vain ympyrakauloihin

T Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
PROBE KOSKETUSTOIMINTO, vaihda ohjelmanappéinpalkkia
PROBING Kosketustoiminnon valinta: Paina esim.
mT ohjelmanappainta KOSKETUS KIERTO.
- Valitse reiké tai ympyrékaula: Aktivoitu elementti
A naytetaan kehystettyna

Kosketus reikiin

Esipaikoita kosketusjarjestelma likimain reidn keskelle. Kun olet
painanut ulkoista kdynnistyspainiketta, TNC koskettaa automaattisesti
reidn seinaman neljaan kohtaan.

Aja sen jalkeen kosketusjarjestelma seuraavaan reikaan ja toteuta
kosketukset samalla tavoin. TNC toistaa kosketukset, kunnes kaikki
peruspisteen maaritykseen tarvittavat reiat on kayty lapi.

Kosketus ympyrakauloihin

Paikoita kosketusjarjestelma ympyrakaulan ensimmaisen kosketuspi-
steen lahelle. Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimen avulla,
toteuta kosketusliike ulkoisella kdynnistyspainikkeella. Suorita tdma
toimenpide yhteensé nelja kertaa.

Yleiskuvaus

Manual operation

Programming
and editing

8% S-IST 6:580

oy - Ohjel-
LA manappain
Peruskaanto kahden reidn avulla: FROBTNG
TNC maéarittaa reikien keskipisteiden yhdysviivan ja ﬁ;
asetusaseman (kulmaperusakseli) vélisen kulman
Peruspiste neljan reian avulla: PROBING
TNC maarittda kahden ensin kosketetun ja 3

kahden viimeksi kosketetun reidn yhdysviivojen
leikkauspisteen. Tee kosketukset ristiin (kuten
ohjelmanappain esittaa), koska muuten TNC
laskee vaaran peruspisteen.

Ympyran keskipiste kolmen reian avulla:

TNC maarittda ympyraradan, jolla kaikki kolme
reikaa sijaitsevat, ja laskee télle ympyrélle
keskipisteen.

FROBING
!

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

C———————— I% S$-MOM LIMIT 1
4 +6.277+Y +0.809+42 -95.9862
+B -2.8874C  +357.479
S 08.834
ACTL. Te 2 5 16@ Fa M 5-3
PROBING PROBING | PROBING
%EDT P END
P £
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2.6 Tyokappaleiden mittaus 3D-kosketusjarjestelmilla

2.6 Tyokappaleiden mittaus
3D-kosketusjarjestelmilla

Johdanto

Késikayttotavalla ja elektronisen kasipyoran kayttdtavalla voit kdyttaa
kosketusjarjestelmaa myos tyokappaleen yksinkertaisiin mittaustoi-

menpiteisiin. 3D-kosketusjarjestelmalla voit maarittaa:

paikoitusaseman koordinaatit ja sitd kautta
tyOkappaleen mittoja ja kulmia

Aseman koordinaattien maarittaminen

suunnatulla tyokappaleella

PROBING

- POS

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS ASEMA.

Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
laheisyyteen.

Kosketussuunnan ja samanaikainen akselin valinta,
johon koordinaatit perustuvat: Valitse akseli ohjel-
manappaimella.

Kaynnistéd kosketustoimenpide: Paina ulkoista
kaynnistyspainiketta.

TNC nayttaa kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteena.

Nurkkapisteen koordinaattien maarittaminen

koneistustasossa

Nurkkapisteen koordinaattien maaritys: Katso ,, Nurkka peruspisteeksi
— ei peruskdannossa kosketetun nurkan talteenottoa”, sivu 21. TNC
nayttaa kosketetun nurkkapisteen koordinaatteja peruspisteena.

24
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Tyokalun mittojen maarittaminen

PROBING

| POs

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS ASEMA.

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen A lahelle.

Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimella.
Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Kirjoita paperille peruspisteena naytettavan
koordinaatin arvo (vain, jos aiemmin asetettu
peruspiste sailytetddn voimassa).

Peruspiste: Syota sisaan ,,0".
Paaté dialogi: Paina ndppéinta END.

Kosketustoiminnon uusi valinta: Paina ohjel-
manappaintd KOSKETUS ASEMA.

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
B léhelle

Kosketussuunnan valinta ohjelmanéppaimella:
Sama akseli kuin ensimmaéisessa kosketuksessa,
mutta nyt vastakkaiseen suuntaan.

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta.

Peruspisteen naytolla esitetddn naiden kahden pisteen etéisyys
koordinaattiakselin suunnassa.

Paikoitusnayton asetus takaisin arvoon, joka merkittiin muistiin
ennen pituusmittausta

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéppainta KOSKETUS

ASEMA.

Kosketa uudelleen ensimmaiseen kosketuspisteeseen.
Aseta peruspiste siihen arvoon, jonka aiemmin kirjoitit paperille.
Paata dialogi: Paina nappainta END.

Kulman mittaus

3D-kosketusjarjestelmalla voidaan maarittaa koneistustasossa oleva
kulma. Né&in voidaan mitata

kulmaperusakselin ja tydkappaleen jonkin sivun vélinen kulma tai
kahden sivun vélinen kulma.

Kulman mittausarvona naytetaan enintdaan 90°.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.6 Tyokappaleiden mittaus 3D-kosketusjarjestelmilla

Kulmaperusakselin ja tyokappaleen sivun
valisen kulman maarittaminen

PROBING Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
|23 ot KOSKETUS KIERTO.

Kiertokulma: Kirjoita paperille naytettava kiertokulma,
mikali haluat palauttaa aiemmin toteutetun perus-
k&annon takaisin voimaan.

Suorita peruskdantd mitattavalle sivulle (katso , Tyok-
appaleen vinon asennon kompensointi” sivulla 18).

Ota kaantokulman nayttdarvoksi kulmaperusakselin ja
tyOkappaleen sivun vélinen kulma ohjelmanappai-
melld KOSKETUS KIERTO.

Kumoa peruskaanto tai palauta voimaan aiemmin oA
voimassa ollut peruskaanto:

Aseta peruskaantd siihen arvoon, jonka aiemmin
kirjoitit paperille.

Tyokappaleen kahden sivun valisen kulman maarittaminen

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappaintd KOSKETUS 7

KIERTO.

Kiertokulma: Kirjoita paperille néytettava kiertokulma, mikali haluat v . L7
mydhemmassa vaiheessa palauttaa aiemmin toteutetun perus-

kaannon arvon takaisin voimaan. m

. o . . . ) N —
Suorita peruskaantd ensimmaiselle mitattavalle sivulle (katso , Tyo-
kappaleen vinon asennon kompensointi” sivulla 18). <
Kosketa toiseen sivun samalla tavoin kuin peruskaanndssa, aseta
téhan kulman arvoksi 0!

Ota kiertokulman naytolle tydkappaleen kahden sivun valinen kulma ©
PA ohjelmanadppaimen KOSKETUS KIERTO avulla. -10

Kumoa peruskaanto tai palauta voimaan aiemmin voimassa ollut
peruskaantd: Aseta kiertokulmaksi paperille kirjoitettu arvo.
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3.1 Tyokappaleen vinon asennon automaatt

3.1 Tyokappaleen vinon asennon
automaattinen maarittaminen

Yleiskuvaus

TNC siséltaa viisi tyokiertoa, joilla voidaan maarittaa tydkappaleen vino
asento ja kompensoida se. Lisaksi peruskaantd voidaan uudelleena-
settaa tyoOkierrolla 404:

Ohjel-

R manappain

400 PERUSKAANTO Automaattinen luonti kahden [
pisteen avulla, kompensaatio peruskaantétoiminnon Q@T
avulla

401 ROT 2 REIKAA Automaattinen luonti kahden @({@
reian avulla, kompensaatio peruskaantdtoiminnon R
avulla

402 ROT 2 KAULAA Automaattinen luonti kahden 462
kaulan avulla, kompensaatio peruskaantétoiminnon R
avulla

403 ROT KIERTOAKSELIN AVULLA Automaattinen 3 gy
luonti kahden pisteen avulla, kompensaatio perus- 1, “ror
kaantotoiminnon avulla

405 ROT C-AKSELIN AVULLA Automaattinen reian [z o
keskipisteen ja positiivisen Y-akselin valisen kulman T_,
siirtyma, kompensaatio péydan kierron avulla

404 PERUSKAANNON ASETUS Mielivaltaisen
peruskdannon asetus Q\a_

Kosketustyokiertojen yhtenevaisyydet
tyokappaleen vinon asennon maarittamisen
kanssa

Tyokierroissa 400, 401 ja 402 voit parametrin Q307 Peruskédannon
esiasetus avulla maaritella, tuleeko mittaustulos korjata tunnetulla
kulmalla (katso kuvaa oikealla). N&in voit mitata tydkappaleen perus-
kdanndn minka tahansa suoran 1 suhteen ja perustaa referenssin
todellisen 0°-suunnan 2 mukaan.
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PERUSKAANTO (kosketustyokierto 400,
DIN/ISO: G400)

Kosketustyokierto 400 maarittéa tydkappaleen vinon asennon
mittaamalla kaksi pistettd, joiden tulee sijaita suoralla. TNC kompensoi
mittausarvon peruskaantdtoiminnon avulla (Katso myéds , Tyokappa-
leen vinon asennon kompensointi” sivulla 18).

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) ohjelmoituun
kosketuspisteeseeni. Samalla TNC siirtaa kosketuspaata varmuu-
setaisyyden verran maariteltya likesuuntaa vastaan.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
téarvolla (MP6120 tai MP6360).

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma siirtyy seuraavaan kosketuspis-
teeseen 2 ja toteuttaa toisen kosketusliikkeen.

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeuteen
ja toteuttaa peruskaannon

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

TNC uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason paaakselilla.

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason sivuakselilla.

1. akselin 2. mittauspiste Q265 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
paaakselilla.

2. akselin 2. mittauspiste Q266 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
sivuakselilla.

Mittausakseli Q272: Koneistustason akseli, jossa
mittaus tapahtuu:

1:Paaakseli = mittausakseli

2:Sivuakseli = mittausakseli

Liikesuunta 1 Q267: Suunta, jossa kosketusjarje-
stelma ajaa tyokappaleeseen:

-1:Liikesuunta negatiivinen

+1:Liikesuunta positiivinen

Mittauskorkeus kosketusjarjestelman akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman akseli-
lla, jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan valinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtédédn parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
térmaysta.

Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Maarittely, kuinka
kosketusjarjestelma ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella

1: Mittauspisteiden valinen siirtyminen varmuuskor-
keudella

Peruskdannon esiasetus Q307 (absoluuttinen):

Jos vino asento halutaan mitata mielivaltaisen suoran
suhteen eika padakselin suhteen sy6ta sisdan
referenssisuoran kulma. Talldin TNC maarittaa perus-
kaannoksi mitattavan arvon ja referenssisuoran
kulman valisen eron.

+
Q267
Y
Q272=2 - +
CA) \ 3 MP6140
Q264 !
Q320
T ¢
- “ ) o=
% X
Q263 Q265 Q272=1
zi
ﬂ Q260
Q261
> -
X
Esimerkki: NC-lauseet
5 TCH PROBE 400 PERUSKAANTO
Q263=+10 ;1. AKSELIN 1. PISTE
0264=+3,5 ;2. AKSELIN 1. PISTE
Q265=+25 ;1. AKSELIN 2. PISTE
0266=+2 ;2. AKSELIN 2. PISTE
Q272=2 sMITTAUSAKSELI
0267=+1 sLIIKESUUNTA
Q261=-5 sMITTAUSKORKEUS
0320=0 s VARMUUSETAIS.
0260=+20  ;VARMUUSKORKEUS
0301=0 ;AJO VARM. KORKEUTEEN

Q307=+0 sPERUSK. ESIASETUS
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PERUSKAANTO kahden reian avulla
(Kosketustyokierto 401, DIN/ISO: G401) vi

Kosketustyokierto 401 mittaa kahden reidn keskipisteet. Sen jélkeen
TNC laskee koneistustason paaakselin ja reikien keskipisteiden yhdys-
suoran valisen kulman. Katso myds , Tybkappaleen vinon asennon
kompensointi” sivulla 18TNC kompensoi lasketun arvon peruskaan-
tétoiminnon avulla (Katso my6s ,, Tydkappaleen vinon asennon kom-
pensointi” sivulla 18).

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkelld (arvo parametri-
sta MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjar-

sisdansyotettyyn keskipisteeseen

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn mittauskor-
keuteen ja méaarittda ensimmaisen reian keskipisteen neljan koske-

jestelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) ensimmaisen reian 4@

ol |

tuksen avulla.

3 Senjalkeen kosketusjarjestelma palaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu toisen reian sisaansyotettyyn keskipisteeseen

4 TNC ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen
ja maarittaa toisen reidn keskipisteen neljan kosketuksen avulla.

5 Senjalkeen TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuus-
korkeuteen ja toteuttaa peruskaannon.
@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelméan akselin maarittelemista varten.

TNC uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1. reikd: 1. akselin keskipiste Q268 (absoluutti-
nen): Ensimmaisen reian keskipiste koneistustason
paadakselilla.

1. reikd: 2. akselin keskipiste Q269 (absoluutti-
nen): Ensimmaisen reian keskipiste koneistustason
sivuakselilla.

2. reikd: 1. akselin keskipiste Q270 (absoluutti-
nen): Toisen reian keskipiste koneistustason padakse-
lilla.

2. reikd: 2. akselin keskipiste Q271 (absoluutti-
nen): Toisen reidn keskipiste koneistustason sivuak-
selilla

Mittauskorkeus kosketusjarjestelman akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman akselilla,
jossa mittaus toteutetaan.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

Peruskdannon esiasetus Q307 (absoluuttinen): Jos
vino asento halutaan mitata mielivaltaisen suoran
suhteen eikad padakselin suhteen sy6ta sisaan refe-
renssisuoran kulma. Talléin TNC maérittaa perus-
kdannoksi mitattavan arvon ja referenssisuoran
kulman valisen eron.

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle
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Q271 Q y
7\
Q269 Q _J/
q,gig -
¢ X
Q268 Q270
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ﬂ Q260
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X

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 401 ROT 2 REIKAA

0268=-37
0269=+12
Q270=+75
Q271=+20
0261=-5

0260=+20
Q307=+0

;1. AKSELIN 1. KESKIP
;2. AKSELIN 1. KESKIP
;1. AKSELIN 2. KESKIP
+2. AKSELIN 2. KESKIP
sMITTAUSKORKEUS

;s VARMUUSKORKEUS
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PERUSKAANTO kahden kaulan avulla
(kosketustyokierto 402, DIN/ISO: G402)

Kosketustyokierto 402 mittaa kahden kaulan keskipisteet. Sen jalkeen
TNC laskee koneistustason paadakselin ja kaulojen keskipisteiden
yhdyssuoran valisen kulman. Katso myds , Tytkappaleen vinon asen-
non kompensointi” sivulla 18TNC kompensoi lasketun arvon perus-
kaantotoiminnon avulla (Katso myos ,, Tydkappaleen vinon asennon
kompensointi” sivulla 18).

1

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkelld (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyodkiertojen suoritus” sivulla 7) ensimmaisen kaulan
kosketuspisteeseen

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn mittauskor-
keuteen 1 ja maarittdd ensimmaisen kaulan keskipisteen neljan
kosketuksen avulla. Kosketusjarjestelma Kosketusjarjestelma siirtyy
kaulan ympari 90° kerrallaan kaaren mukaisia siirtymareitteja.

Sen jalkeen kosketusjarjestelma palaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu toisen kaulan kosketuspisteeseen

TNC ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittauskorkeu-
teen 2 ja maarittaa toisen kaulan keskipisteen neljan kosketuksen
avulla.

Sen jalkeen TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuus-
korkeuteen ja toteuttaa peruskaannon.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista
varten.

TNC uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1. kaula: 1. akselin keskipiste Q268 (absoluutti-
nen): Ensimmaisen kaulan keskipiste koneistustason
paadakselilla.

1. kaula: 2. akselin keskipiste Q269 (absoluutti-
nen): Ensimmaisen kaulan keskipiste koneistustason
sivuakselilla.

Kaulan 1 halkaisija Q313: Ensimmaisen kaulan
likimaarainen halkaisija. Sy6ta siséan mieluummin
liian suuri kuin liian pieni arvo.

Kaulan 1 mittauskorkeus kosketusjarjestelman
akselil1a Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen
(=kosketuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman
akselilla, jossa kaulan 1 mittaus toteutetaan.

2. kaula: 1. akselin keskipiste Q270 (absoluutti-
nen): Toisen kaulan keskipiste koneistustason paaak-
selilla.

2. kaula: 2. akselin keskipiste Q271 (absoluutti-
nen): Toisen kaulan keskipiste koneistustason sivuak-
selilla.

Kaulan 2 halkaisija Q314: Toisen kaulan likimaar-
dinen halkaisija. Sy6té sisdan mieluummin liilan suuri
kuin liian pieni arvo.

Kaulan 2 mittauskorkeus kosketusjdrjestelmdn
akselilla Q315 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen
(=kosketuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman
akselilla, jossa kaulan 2 mittaus toteutetaan.

Varmuusetaisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan vélinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtaan parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Maarittely, kuinka
kosketusjarjestelma ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella

1: Mittauspisteiden vélinen siirtyminen varmuuskor-
keudella

Peruskdannon esiasetus Q307 (absoluuttinen): Jos
vino asento halutaan mitata mielivaltaisen suoran suh-
teen eika padakselin suhteen syota sisaan referenssi-
suoran kulma. Talldin TNC maarittaa peruskadannoksi
mitattavan arvon ja referenssisuoran kulman vélisen
eron.

YA

Q271 Q314

Q269 Q313

Q268 Q270

4\

Q261

Q260
Q315

N |
MP6140 X

+
Q320

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 402 ROT 2 KAULAA

0268=-37 ;1. AKSELIN 1. KESKIP
0269=+12 ;2. AKSELIN 1. KESKIP
0313=60 sKAULAN 1 HALKAISIJA
0261=-5 sMITTAUSKORKEUS 1
0270=+75 ;1. AKSELIN 2. KESKIP
Q271=+20 ;2. AKSELIN 2. KESKIP
0314=60 s KAULAN 2 HALKAISIJA
Q215=-5 sMITTAUSKORKEUS 2
0320=0 s VARMUUSETAIS.
0260=+20  ;VARMUUSKORKEUS
0301=0 sAJO VARM. KORKEUTEEN
0307=+0 sPER.KAANN. ESIASETUS
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PERUSKAANTO kompensointi kiertoakselin
avulla (kosketustyokierto 403,
DIN/ISO: G403)

Kosketustyokierto 403 maarittaa tydkappaleen vinon asennon
mittaamalla kaksi pistetta, joiden tulee sijaita suoralla. TNC kompensoi
tyOkappaleen vinon asennon kiertdmalla A-, B- tai C-akselia.
Tydkappale saa olla kiinnitetty pyoropoytdan miten tahansa.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tydkiertojen suoritus” sivulla 7) ohjelmoituun
kosketuspisteeseeni. Samalla TNC siirtaa kosketuspaata varmuu-
setdisyyden verran maariteltya liikesuuntaa vastaan.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyodtettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyo6t-
tdarvolla (MP6120 tai MP6360).

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma siirtyy seuraavaan kosketuspis-
teeseen 2 ja toteuttaa toisen kosketusliikkeen.

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeuteen
ja siirtda tyokierrossa maariteltya kiertoakselia mittausarvon verran.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason paaakselilla.

1. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason sivuakselilla.

1. akselin 2. mittauspiste Q265 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
paaakselilla.

2. akselin 2. mittauspiste Q266 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
sivuakselilla.

Mittausakseli Q272: Akseli, jossa mittaus tapahtuu:
1:Padakseli = mittausakseli

2:Sivuakseli = mittausakseli

3:Kosketusjarjestelman akseli = mittausakseli

Liikesuunta 1 Q267: Suunta, jossa kosketusjarjestelma
ajaa tyokappaleeseen:

-1:Liikesuunta negatiivinen

+1:Liikesuunta positiivinen

Mittauskorkeus kosketusjarjestelman akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman akselilla,
jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan valinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtédédn parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
térmaysta.

Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Maarittely, kuinka
kosketusjarjestelma ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella

1: Mittauspisteiden vélinen siirtyminen varmuuskor-
keudella

Kompensointiliikkeen akseli Q312: Maarittely,
milla kiertoakselilla TNC kompensoi mitatun vinon
asennon:

4: \/inon asennon kompensointi kiertoakselilla A
5: Vinon asennon kompensointi kiertoakselilla B
6: Vinon asennon kompensointi kiertoakselilla C

Q67
Y
Q272=2 - +
m v
B
©
Q266 \ 9 MP6140
Q264 °
Q320
.
D
—e m =
$ X
Q263 Q265 Q272=1
zA
H Q260
Q261
) >
X

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 403 ROT C-AKSELILLA

0263=+0
0264=+0
0265=+20
0266=+30
0272=1
0267=+1
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
0312=6

;1. AKSELIN 1. PISTE
2. AKSELIN 1. PISTE
;1. AKSELIN 2. PISTE
;2. AKSELIN 2. PISTE
sMITTAUSAKSELI
sLIIKESUUNTA
sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSETAIS.

s VARMUUSKORKEUS

3AJO VARM. KORKEUTEEN

s KOMPENS . AKSELI
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PERUSKAANNON ASETUS
(kosketustyokierto 404, DIN/ISO: G404, NC-
ohjelmistoversiosta 280 474-xx alkaen)

Kosketusjarjestelman tyokierrolla 404 voidaan asettaa haluttu
peruskaantd automaattisesti ohjelmanajon aikana. Sita tulee kayttaa
ensisijaisesti silloin, kun aiemmin suoritettu peruskaantd halutaan
asettaa uudelleen.

404

T

Peruskadnnon esiasetusarvo: Kulman arvo, jolla
peruskaanto asetetaan.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 404 PERUSKAANTO

307=+0

sESIASETUS PERUSK.
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Tyokappaleen vinon asennon oikaisu C-akselin
avulla (kosketustyokierto 405, DIN/ISO: G405,
NC-ohjelmistoversiosta 280 474-xx lahtien)

Kosketustyokierrolla 405 mitataan

aktiivisen koordinaatiston positiivisen Y-akselin ja reian keskilinjan
valinen kulmasiirtyma tai

reidn keskipisteen asetusaseman ja todellisaseman vélinen
kulmasiirtyma.

TNC kompensoi mitatun kulmasiirtyman kiertamallad C-akselia.
Tybkappale saa olla kiinnitetty pyoropdytdan miten tahansa, mutta
reian Y-koordinaatin tulee olla positiivinen. Jos mittaat reidn kulmasi-
irtyman kosketusjarjestelman akselilla Y (reikd vaakasuorassa asen-
nossa), saattaa olla tarpeen toteuttaa tyokierto useampia kertoja,
koska mittausmenetelméan vuoksi vinon asennon mittausepéatarkkuus
voi olla noin 1%.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelléd (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) kosketuspisteeseen.
TNC laskee kosketuspisteet tydkierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden parametrista MP6140.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansydtettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
téarvolla (MP6120 tai MP6360). TNC méaaraa kosketussuunnan
automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman perusteella.

3 Senjalkeen kosketusjarjestelma siirtyy joko mittauskorkeudella tai
varmuuskorkeudella seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa
siité edelleen toisen kosketusliikkeen.

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja sen
jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa niissa kolmannen ja
neljdnnen kosketusliikkeen seka paikoittaa kosketusjarjestelman
maaritettyyn reian keskipisteeseen.

5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen
ja oikaisee tydkappaleen asennon pyoropoytaa kiertamalla.
Pyorépoydan kierto tapahtuu niin, ettd kompensaation jalkeen
reian keskipiste on positiivisen Y-akselin suunnassa tai reidn
keskipisteen asetusasemassa. Tama patee kaytettaessa seka
pystysuoraa ettd vaakasuoraa kosketusjarjestelman akselia.
Mitattu kulmasiirtyma on kaytettavissa mydskin parametrissa
Q150.

<V
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Huomioi ennen ohjelmointia

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen
valisen térmayksen sy6ta sisaan pieni arvio taskun (reian)
halkaisijalle.

Jos taskun mitta ja varmuusetaisyys eivat mahdollista
esiapaikoitusta kosketuspisteen lahelle, TNC tekee koske-
tuksen alkaen aina taskun keskelta. Talloin kosketusjarje-
stelma ei aja varmuuskorkeuteen naiden neljan mittauspi-
steen valilla.

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

1. akselin keskipiste Q321 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason paaakselilla.

2. akselin keskipiste Q322 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason sivuakselilla Jos ohjelmoit
Q322 = 0, talléin TNC oikaisee reian keskipisteen
positiiviseen Y-akseliin, jos ohjelmoit Q322 erisuuri
kuin 0, talldin TNC oikaisee reidn keskipisteen asetu-
sasemaan.

Asetushalkaisija Q262: Ympyrataskun (reidn)
likimaaradinen halkaisija. Syota sisaan mieluummin
lilan pieni kuin liian suuri arvo.

Aloituskulma Q325 (absoluuttinen): Koneistustason
paadakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen valinen
kulma.

Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Kahden
mittauspisteen valinen kulma, etumerkki maaraa
kulma-askeleen kiertosuunnan (- = vastapaivaan),
jonka mukaan kosketusjarjestelma siirtyy seuraavaan
mittauspisteeseen. Jos mittaat ympyrankaaria
taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma-
askeleita kuin 90°.

Mitd pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita
epatarkemmin TNC laskee ympyrén keskipisteen. Pienin
sisaansyottéarvo: 5°.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Q322
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Q262

Q321
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Mittauskorkeus kosketusjarjestelman akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman akselilla,
jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan valinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtéan parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Maarittely, kuinka
kosketusjarjestelma ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella

1: Mittauspisteiden valinen siirtyminen varmuuskor-
keudella

Nollaus oikaisun jalkeen Q337: Madrittely, tuleeko
TNC:n asettaa C-akselin nayttd arvoon 0, tai tuleeko
kulmasiirtyma kirjoittaa nollapistetaulukon sarakkee-
seen C:

0: C-akselin ndyton asetus arvoon 0

>0:Mitatun kulmasiirtyman kirjoitus nollapistetauluk-
koon etumerkilla varustettuna. Rivin numero = arvo

parametrista Q337. Jos C-siirto on jo valmiiksi syotetty
sisdan nollapistetaulukkoon, talldin TNC lisda mitatun
kulmasiirtyman etumerkit huomioiden.

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle
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Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 405 ROT C-AKSELILLA

Q321=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
Q322=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE

0262=10 sASETUSHALKAISIJA
0325=+0 s ALKUKULMA

0247=90 s KULMA-ASKEL

0261=-5 sMITTAUSKORKEUS
0320=0 s VARMUUSETAIS.
0260=+20  ;VARMUUSKORKEUS
Q301=0 sAJO VARM. KORKEUTEEN
0337=0 ;NOLLAUS




3.1 Tyokappaleen vinon asennon automaattinen maa

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

1. reidn keskipiste: X-koordinaatti
1. reidn keskipiste: Y-koordinaatti
2. reién keskipiste: X-koordinaatti
2. reiaén keskipiste: Y-koordinaatti
Kosketusjarjestelméan koordinaatti, jolla mittaus tapahtuu

Korkeus, jolla kosketusjarjestelman akseli voi liikkua ilman tormaysta

Perussuoran kulma
Koneistusohjelman kutsu

1

minen

r.H..



3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

3.2 Peruspisteen automaattinen
asetus

Ubersicht

TNC sisaltad yhdekséan tydkiertoa, joiden avulla voidaan automaattisesti
asettaa peruspiste tai kirjoittaa méaaritetyt arvot aktiiviseen nollapiste-
taulukkoon:

Ohjel-
manappain

410 PERUSP SUORAK SISAP Suorakulmion pituuden  [aer=
ja leveyden sisdpuolinen mittaus, suorakulmion !
keskipisteen asetus peruspisteeksi

Tyokierto

411 PERUSP SUORAK ULKOP Suorakulmion pituuden
ja leveyden ulkopuolinen mittaus, suorakulmion
keskipisteen asetus peruspisteeksi

412 PERUSP YMPYRA SISAP Neljan mielivaltaisen  [aiz
ympyrankaaren pisteen sisapuolinen mittaus, ympyran
keskipisteen asetus peruspisteeksi

413 PERUSP YMPYRA ULKOP Neljan mielivaltaisen
ympyrankaaren pisteen ulkopuolinen mittaus, ympyran
keskipisteen asetus peruspisteeksi

414 PERUSP NURKKA ULKOP Kahden suoran m.D
ulkopuolinen mittaus, leikkauspisteen asetus Tt
peruspisteeksi

415 PERUSP NURKKA SISAP Kahden suoran a5
sisdpuolinen mittaus, leikkauspisteen asetus st
peruspisteeksi

416 PERUSP REIKAYMP KESKIP (2. ohjel- e
manappéintaso) Kolmen mielivaltaisen reikdympy-
ralld olevan reian mittaus, reikdympyran keskipis-

teen asetus peruspisteeksi

417 PERUSP KOSK.JARJ. AKSELI (2. ohjel- o
manappéintaso) Kosketusjarjestelman akselin mieli- |-
valtaisen aseman mittaus ja asetus peruspisteeksi

418 PERUSP 4 REIKAA (2. ohjelmanéppéintaso)
Neljan reian mittaaminen ristiin, kahden ristedvan
yhtymasuoran leikkauspisteen asetus peruspisteeksi
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Kaikille kosketustyokierroille yhteiset
ominaisuudet peruspisteen asetuksessa

% TNC-ohjauksilla ohjelmistoversiosta 280 476-xx lahtien
voidaan kosketustyokierrot 410 ... 480 toteuttaa myds
aktivoituna olevan kierron (peruskaanto tai tyokierto 10)
yhteydessa. Vanhemmissa versioissa TNC antaa virheil-
moituksen, jos kierto on aktivoituna.

Peruspiste ja kosketusakseli

TNC asettaa peruspisteen koneistustason sen mukaan, mikéa akseli on
maaritelty kosketusjarjestelman akseliksi mittausaohjelmassa:

Aktiivinen Peruspisteen asetus
kosketusjarjestelman akseli akseleilla

ZtaiW XijaY

Y tai V Zja X

Xtai U YijaZ

Lasketun peruspisteen kirjoitus nollapistetaulukkoon

Kaikille peruspisteen asetuksen tyokierroille voidaan maaritella
parametrin Q305 avulla, ndytetdankd laskettua peruspistetta vain
kuvaruudulla vai kirjoitetaanko se nollapistetaulukkooon.

@ Jos haluat kirjoittaa lasketun peruspisteen nollapistetau-
lukkoon, taytyy nollapistetaulukon olla aktivoituna (tila M)
ohjelmanajon kayttétavalla ennen mittausohjelman aloitusta.

TNC huomioi koneparametrin 7475 kirjoittaessaan
nollapistetaulukkoon:

MP7475 = 0: Arvot perustuvat tyokappaleen
nollapisteeseen,

MP7475 = 1: Arvot perustuvat koneen nollapisteeseen.

TNC ei muunna silla hetkelld nollapistetaulukossa tallen-
nettuna olevia arvoja, jos parametrin MP7475 asetusta
muunnetaan kirjoitustoimenpiteiden jalkeen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

3.2 Peruspisteen automaattinen asetus



PERUSPISTE SUORAKULMION SISAPUOLINEN
(kosketustyokierto 410, DIN/ISO: G410)

YA
Kosketustyokierto 410 maarittdd suorakulmataskun keskipisteen ja
asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa keksipisteen g

myds nollapistetaulukkoon.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelmén pikaliikkeelld (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) kosketuspisteeseen.

TNC laskee kosketuspisteet tydkierron maarittelytiedoista ja ﬁ
varmuusetaisyyden parametrista MP6140.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
tdarvolla (MP6120 tai MP6360).

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma siirtyy joko akselin suuntaisesti
mittauskorkeudella tai lineaarisesti varmuuskorkeudella seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa siitéd edelleen toisen kosketus-
liikkeen.

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja sen
jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa niissa kolmannen ja
neljdnnen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen
ja asettaa peruspisteen taskun keskelle tai kirjoittaa taskun keskipi-
steen koordinaatit aktiiviseen nollapistetaulukkoon.

ol |

3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

@5 Huomioi ennen ohjelmointia

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tydkappaleen valisen
tormayksen syo6ta sisaan pienet arviot taskun 1. ja 2. sivun
pituuksille.

Jos taskun mitta ja varmuusetaisyys eivat mahdollista
esiapaikoitusta kosketuspisteen lahelle, TNC tekee koske-
tuksen alkaen aina taskun keskelta. Talloin kosketusjarje-
stelma ei aja varmuuskorkeuteen nadiden neljan mittauspi-
steen valilla.

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tyokalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemiseksi.
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1. akselin keskipiste Q321 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason padakselilla.

2. akselin keskipiste Q322 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason sivuakselilla

1. sivun pituus Q323 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason padakselin suuntainen.

2. sivun pituus Q324 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen.

Mittauskorkeus kosketusjarjestelmdn akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman akselilla,
jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan vélinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtdan parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspdan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
térmaysta.

Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Maarittely, kuinka
kosketusjarjestelma ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella

1: Mittauspisteiden valinen siirtyminen varmuuskor-
keudella

Nollapisteen numero taulukossa Q305: Numeron
maadrittely nollapistetaulukkoon, jonka mukaan TNC
tallentaa taskun keskipisteen koordinaatit. Parame-
triasetuksella Q305=0 muuttaa TNC naytdn automaat-
tisesti niin, ettd uusi peruspiste on taskun keskella.

Uusi peruspiste pddakselille Q331 (absoluuttinen):
Paaakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
maaritetty taskun keskipiste. Perusasetus = 0

Uusi peruspiste sivuakselille Q332 (absoluutti-
nen): Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee
asettaa maaritetty taskun keskipiste. Perusasetus = 0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

YA Q323
4 N\
Q322 @| §
MP6140 ¢
+
Q320
|\ Z
N\ '
X
Q321
zA
H Q260
Q261
!
X
Esimerkki: NC-lauseet
5 TCH PROBE 410 PERUSP SUORAK SISAP
Q321=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
Q322=450 ;2. AKSELIN KESKIPISTE
0323=60 s1. SIVUN PITUUS
0324=20 32. SIVUN PITUUS
Q261=-5 sMITTAUSKORKEUS
0320=0 s VARMUUSETAIS.
Q260=+20  ;VARMUUSKORKEUS
Q301=0 sAJO VARM. KORKEUTEEN
Q305=10 sNO. TAULUKOSSA
Q331=+0 sPERUSPISTE
Q332=+0 sPERUSPISTE
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PERUSPISTE SUORAKULMION ULKOPUOLINEN
(kosketustyokierto 411, DIN/ISO: G411) vi

Kosketustyokierto 411 maarittdd suorakulmakaulan keskipisteen ja
asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa keskipis-
teen myds nollapistetaulukkoon.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelmén pikaliikkeelld (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje- @:> <:@
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) kosketuspisteeseen.
TNC laskee kosketuspisteet tydkierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden parametrista MP6140.

N
2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn mittauskor- 4@%
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
tdarvolla (MP6120 tai MP6360).

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma siirtyy joko akselin suuntaisesti
mittauskorkeudella tai lineaarisesti varmuuskorkeudella seuraa-
vaan kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa siitd edelleen toisen koske-
tusliikkeen.

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa niissa kolmannen ja
neljdnnen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen
ja asettaa peruspisteen kaulan keskelle tai kirjoittaa kaulan keskipi-
steen koordinaatit aktiiviseen nollapistetaulukkoon.

ol |

3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

@5 Huomioi ennen ohjelmointia

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tydkappaleen valisen
tormayksen syota sisaan suuret arviot suorakulmakaulan
1. ja 2. sivun pituuksille.

Ennen tyokierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.
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T

1. akselin keskipiste Q321 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason padakselilla.

2. akselin keskipiste Q322 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason sivuakselilla.

1. sivun pituus Q323 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus, koneistustason padakselin suuntainen

2. sivun pituus Q324 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen.

Mittauskorkeus kosketusjarjestelmdn akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman akselilla,
jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan vélinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtdan parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspdan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
térmaysta.

Ajo varmuusetdisyyteen Q301: Maarittely, kuinka
kosketusjarjestelma ajetaan mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella 1: Mittauspisteiden valinen siirtyminen
varmuuskorkeudella

Nollapisteen numero taulukossa Q305: Numeron
maarittely nollapistetaulukkoon, jonka mukaan TNC
tallentaa kaulan keskipisteen koordinaatit. Parametria-
setuksella Q305=0 muuttaa TNC naytdn automaatti-
sesti niin, ettd uusi peruspiste on kaulan keskella.

Uusi peruspiste pddakselille Q331 (absoluuttinen):
Paaakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
maaritetty kaulan keskipiste. Perusasetus = 0

Uusi peruspiste sivuakselille Q332 (absoluutti-
nen): Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee
asettaa maaritetty kaulan keskipiste. Perusasetus =0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MP6140
+
YA Q323 Q320
<
Q322 . © §
N -
X
Q321
zi
Q260
Q261
N\ |
X

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 411 PERUSP SUORAK ULKOP

Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
0324=20
Q261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0
Q305=0
Q331=+0
0332=+0

;1. AKSELIN KESKIPISTE
. AKSELIN KESKIPISTE

;1. SIVUN PITUUS

;2. SIVUN PITUUS

sMITTAUSKORKEUS

s VARMUUSETAIS.

;s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARM. KORKEUTEEN

;NO. TAULUKOSSA

s PERUSPISTE

s PERUSPISTE

N = N =
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PERUSPISTE YMPYRAN SISAPUOLINEN
(Kosketusjarjestelman tyokierto 412, DIN/ISO:
G412)

Kosketustyokierto 412 maarittda ympyrataskun keskipisteen ja

asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa keskipis-
teen myds nollapistetaulukkoon. Y A

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelméan pikaliikkeelld (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) kosketuspisteeseen.
TNC laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetéaisyyden parametrista MP6140.

Sen jélkeen kosketusjarjestelmé ajaa sisddnsyotettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkkeen kosketussyot-
téarvolla (MP6120 tai MP6360). TNC maaraa kosketussuunnan
automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman perusteella.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma siirtyy joko mittauskorkeudella tai
varmuuskorkeudella seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa
siitd edelleen toisen kosketusliikkeen.

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa niissa kolmannen ja
neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen
ja asettaa peruspisteen taskun keskelle tai kirjoittaa taskun keskipi-
steen koordinaatit aktiiviseen nollapistetaulukkoon.

<V

3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

@5 Huomioi ennen ohjelmointia

Vélttaaksesi kosketusjarjestelman ja tydkappaleen valisen
tormayksen syota sisaan pieni arvio taskun (reidan) halkai-
sijalle.

Jos taskun mitta ja varmuusetaisyys eivat mahdollista
esiapaikoitusta kosketuspisteen lahelle, TNC tekee koske-
tuksen alkaen aina taskun keskelta. Tallin kosketusjarje-
stelma ei aja varmuuskorkeuteen naiden neljan mittauspi-
steen valilla.

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemistéa varten.
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arz 1. akselin keskipiste Q321 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason padakselilla.

2. akselin keskipiste Q322 (absoluuttinen): Taskun Y A
keskikohta koneistustason sivuakselilla Jos ohjelmoit
Q322 = 0, talléin TNC oikaisee reian keskipisteen T
positiiviseen Y-akseliin, jos ohjelmoit Q322 erisuuri
kuin 0, talléin TNC oikaisee reidn keskipisteen asetu-
sasemaan.

Asetushalkaisija Q262: Ympyrataskun (reian)
likimaardinen halkaisija. Syota sisdan mieluummin liian
pieni kuin lilan suuri arvo.

Aloituskulma Q325 (absoluuttinen): Koneistustason
paaakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen valinen
kulma.

Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Kahden mit-
tauspisteen valinen kulma, etumerkki maaraa kulma-

Q322

Q262

ol |

Q321

askeleen kiertosuunnan (- = vastapaivaan), jonka

mukaan kosketusjarjestelma siirtyy seuraavaan mit-
tauspisteeseen. Jos mittaat ympyrénkaaria taysiym- zA
pyran asemesta, kaytd pienempia kulma-askeleita
kuin 90°.

— 3

@ Mitd pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita
epatarkemmin TNC laskee peruspisteen. Pienin sisdan-
syottdarvo: 5°.

Q260

Mittauskorkeus kosketusjarjestelmdn akselilla e

Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman akselilla, N
jossa mittaus toteutetaan. MP6140

Varmuusetaisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi- ngo
steen ja kosketusjarjestelman kuulan vélinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtdan parametriarvoon MP6140.

ol

3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-

stelmaén akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua Esimerkki: NC-lauseet

kosketuspéén ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista

tormaysta. 5 TCH PROBE 412 PERUSP YMPYRA SISAP
AJO varmuuskorkeuteen Q301: Maarlt‘[ely, kuinka Q321=+50 ;1' AKSELIN KESKIPISTE
kosketusjarjestelmé ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden vélinen siirtyminen mittauskorkeu- Q322=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE

dela 0262=65  ;ASETUSHALKAISIJA
1: Mittauspisteiden vélinen siirtyminen varmuuskor-

keudella Q325=+0 s ALKUKULMA
Nollapisteen numero taulukossa Q305: Numeron 0247=90 s KULMA-ASKEL
maadrittely nollapistetaulukkoon, jonka mukaan TNC = ;

tallentaa taskun keskipisteen koordinaatit. Parame- 0261=-5 sMITTAUSKORKEUS
triasetuksella Q305=0 muuttaa TNC naytdn automaat- 0320=0 s VARMUUSETAIS.

tisesti niin, ettd uusi peruspiste on taskun keskella. Q260=+20  ;VARMUUSKORKEUS

Uusi peruspiste pddakselille Q331 (absoluuttinen): -

Pagakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa 0301=0 3AJO VARM. KORKEUTEEN
maééritetty taskun keskipiste. Perusasetus = 0 Q305=12 sNO. TAULUKOSSA

Uusi peruspiste sivuakselille Q332 (absoluutti- z 5
nen): Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee S RO OlE
asettaa maaritetty taskun keskipiste. Perusasetus = 0 0332=+0 sPERUSPISTE

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430



PERUSPISTE YMPYRA ULKOPUOLINEN
(kosketusjarjestelma 413, DIN/ISO: G413)

Kosketustyokierto 413 maarittda ympyrakaulan keskipisteen ja asettaa
sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa keskipisteen myds
nollapistetaulukkoon.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelmén pikaliikkeelld (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) kosketuspisteeseen.
TNC laskee kosketuspisteet tydkierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden parametrista MP6140.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
téarvolla (MP6120 tai MP6360). TNC maaraa kosketussuunnan
automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman perusteella.

3 Senjalkeen kosketusjarjestelma siirtyy joko mittauskorkeudella tai
varmuuskorkeudella seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa
siitéd edelleen toisen kosketusliikkeen.

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa niissa kolmannen ja
neljdnnen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen
ja asettaa peruspisteen kaulan keskelle tai kirjoittaa kaulan keskipi-
steen koordinaatit aktiiviseen nollapistetaulukkoon.

<\

3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

@5 Huomioi ennen ohjelmointia

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tydkappaleen valisen
tormayksen syota sisaan suuri arvio taskun (reian) halkai-
sijalle.

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.
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CEET 1. akselin keskipiste Q321 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason paaakselilla.

2. akselin keskipiste Q322 (absoluuttinen): Kaulan Y A
keskikohta koneistustason sivuakselilla. Jos ohjelmoit
Q322 = 0, talléin TNC oikaisee reian keskipisteen
positiiviseen Y-akseliin, jos ohjelmoit Q322 erisuuri
kuin 0, talléin TNC oikaisee reidn keskipisteen asetu-
sasemaan.

Asetushalkaisija Q262: Ympyrakaulan likiméaarédinen
halkaisija. Syota sisaan mieluummin liilan suuri kuin
liilan pieni arvo.

Aloituskulma Q325 (absoluuttinen): Koneistustason
paaakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen valinen
kulma.

Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Kahden
mittauspisteen valinen kulma, etumerkki méaaraa

Q322

Q262

<V

Q321

kulma-askeleen kiertosuunnan (- = vastapaivaan),

jonka mukaan kosketusjarjestelma siirtyy seuraavaan
mittauspisteeseen. Jos mittaat ympyrénkaaria

taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma- Z A
askeleita kuin 90°.

@ Mitd pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, Q260
sitéd epatarkemmin TNC laskee peruspisteen.

Pienin sisaansyottoarvo: 5°.

)

Q261

Mittauskorkeus kosketusjarjestelmdn akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen
(=kosketuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman g\

akselilla, jossa mittaus toteutetaan.
Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Mittauspisteen ja kosketusjarjestelman kuulan
valinen lisdetéisyys. Q320 lisatdan parametriarvoon

ol

3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-  Esimerkki: NC-lauseet
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua .
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista 5 TCH PROBE 413 PERUSP YMPYRA ULKOP

tormaysta. _ Q321=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Maarittely, kuinka

kosketusjarjestelma ajetaan koneistusten valilla: 0322=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE
0: Mittauspisteiden vélinen siirtyminen mittauskorkeu- 0262=65 sASETUSHALKAISIJA

della

1. Mittauspisteiden vélinen siirtyminen varmuuskor- 0325=+0 3 ALKUKULMA

keudella Q247=90  ;KULMA-ASKEL
Nollapisteen numero taulukossa Q305: Numeron o 5

maarittely nollapistetaulukkoon, jonka mukaan TNC WA= ’MITTAUSKOBKEUS
tallentaa kaulan keskipisteen koordinaatit. Parametria- Q320=0 s VARMUUSETAIS.
setuksella Q305=0 muuttaa TNC ndytdon automaatti- Q260=+20  ;VARMUUSKORKEUS

sesti niin, ettd uusi peruspiste on kaulan keskella. 2

Uusi peruspiste pddakselille Q331 (absoluuttinen): Q301=0 3AJ0 VARM. KORKEUTEEN
Paaakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa 0305=15 sNO. TAULUKOSSA
maaritetty kaulan keskipiste. Perusasetus = 0 T PR

Uusi peruspiste sivuakselille Q332 (absoluuttinen): el g
Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa 0332=40 sPERUSPISTE
maaritetty kaulan keskipiste. Perusasetus = 0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430



3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

PERUSPISTE NURKKA ULKOPUOLINEN
(kosketusjarjestelma 414, DIN/ISO: G414)

Kosketustyokierto 414 maarittdd kahden suoran leikkauspisteen ja
asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa leikkauspi-
steen myds nollapistetaulukkoon. Y*

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelmén pikaliikkeelld (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) ensimmaiseen kosketus-
pisteeseen 1 (katso kuvaa ylla oikealla). Samalla TNC siirtda koske- @I:>
tuspaata varmuusetaisyyden verran sen hetkistd liikesuuntaa I

vastaan.
2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn mittauskor- g g

keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
tdarvolla (MP6120 tai MP6360). TNC maaraa kosketussuunnan
automaattisesti ohjelmoidun 3. mittauspisteen perusteella.

=<V

% TNC mittaa ensimmaisen suoran aina koneistustason
sivuakselin suunnassa.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma siirtyy seuraavaan kosketuspis- v v
teeseen Z ja toteuttaa siitd edelleen toisen kosketusliikkeen.

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa niissa kolmannen ja
neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelméan varmuuskorkeuteen g g - g g -
ja asettaa peruspisteen mitattujen suorien leikkauspisteeseen tai
kirjoittaa leikkauspisteen koordinaatit aktiiviseen nollapistetauluk-
koon.

48

x
x

@ Huomioi ennen ohjelmointia ﬁ @

8g°
88,

Mittauspisteiden 1 ja 3 sijainnin avulla maarittelldan se
nurkka, johon TNC asettaa peruspisteen (katso kuvaa
keskella oikealla ja sen jalkeista taulukkoa).

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

Nurkka Ehto X Ehto Y

A X1 suurempi kuin X3 Y1 pienempi kuin Y3
B X1 pienempi kuin X3 Y1 pienempi kuin Y3
C X1 pienempi kuin X3 Y1 suurempi kuin Y3
D X1 suurempi kuin X3 Y1 suurempi kuin Y3
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414-@ 1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
4 Ensimmaéisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason padakselilla. YA

1. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason sivuakselilla.

Q296

Q327

1. akselin etdisyys Q326 (inkrementaalinen):
Ensimmaisen ja toisen mittauspisteen valinen Q297
etaisyys koneistustason paaakselilla.

Q264

1O O

1. akselin 3. mittauspiste Q296 (absoluuttinen): MP6140 © ®

+
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti koneistusta- _L/7B\ Q320
son paaakselilla.

ol |

Q326

T
2. akselin 3. mittauspiste Q297 (absoluuttinen): Q263

Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti koneistusta-

son sivuakselilla.

2. akselin etdisyys Q327 (inkrementaalinen):
Kolmannen ja neljannen mittauspisteen etaisyys
koneistustason sivuakselilla. Y A

Mittauskorkeus kosketusjarjestelmdn akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen
(=kosketuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman
akselilla, jossa mittaus toteutetaan.

Q260

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan vélinen lisaetai-
syys. Q320 lisadtédan parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje- 4@ >

stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Maarittely, kuinka
kosketusjarjestelma ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella

1: Mittauspisteiden vélinen siirtyminen varmuuskor-
keudella

Peruskaannon toteutus Q304: Maarittely, tuleeko
TNC:n kompensoida tydkappaleen vino asento perus-
kaannon avulla:

0: Peruskaantda ei suoriteta

1: Peruskdanto suoritetaan

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430



3.2 Peruspisteen automaattir! asetus

54

> Nollapisteen numero taulukossa Q305: Numeron
maérittely nollapistetaulukkoon, jonka mukaan TNC
tallentaa nurkkapisteen koordinaatit. Parametriase-
tuksella Q305=0 muuttaa TNC ndytdn automaattisesti
niin, etta uusi peruspiste on nurkassa.

> Uusi peruspiste pddakselille Q331 (absoluuttinen):
Péaadakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
maéritetty nurkkapiste. Perusasetus = 0

> Uusi peruspiste sivuakselille Q332 (absoluuttinen):
Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
maéritetty nurkkapiste. Perusasetus = 0

Esimerkki: NC-lauseet

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle



PERUSPISTE NURKKA SISAPUOLINEN
(kosketustyokierto 415, DIN/ISO: G415)

Kosketustyokierto 415 maarittdd kahden suoran leikkauspisteen ja
asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa leikkauspi-
steen myds nollapistetaulukkoon.

1

3

4

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) ensimmaiseen kosketus-
pisteeseen 1 (katso kuvaa ylla oikealla), joka maaritetadédn tyokier-
rossa. Samalla TNC siirtda kosketuspaata varmuusetaisyyden
verran sen hetkista liikesuuntaa vastaan.

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
tdarvolla (MP6120 tai MP6360). Kosketussuunta maaraytyy nurkan
numeron mukaan.

% TNC mittaa ensimmaisen suoran aina koneistustason

sivuakselin suunnassa.

Sen jélkeen kosketusjarjestelma siirtyy seuraavaan kosketuspis-
teeseen 2 ja toteuttaa siitd edelleen toisen kosketusliikkeen.

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa niissa kolmannen ja
neljannen kosketusliikkeen.

Lopuksi TNC palauttaa kosketusjérjestelméan varmuuskorkeuteen
ja asettaa peruspisteen mitattujen suorien leikkauspisteeseen tai
kirjoittaa leikkauspisteen koordinaatit aktiiviseen nollapistetauluk-
koon.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason paaakselilla.

1. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason sivuakselilla.

1. akselin etdisyys Q326 (inkrementaalinen):
Ensimmaisen ja toisen mittauspisteen valinen
etaisyys koneistustason paaakselilla.

2. akselin etdisyys Q327 (inkrementaalinen):
Kolmannen ja neljannen mittauspisteen etaisyys
koneistustason sivuakselilla.

Nurkka Q308: Nurkan numero, johon TNC:n tulee
asettaa peruspiste.

Mittauskorkeus kosketusjarjestelman akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen
(=kosketuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman
akselilla, jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Mittauspisteen ja kosketusjarjestelman kuulan
valinen lisdetdisyys. Q320 lisdtdan parametriarvoon
MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Méarittely, kuinka
kosketusjarjestelmé ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella

1: Mittauspisteiden valinen siirtyminen varmuuskor-
keudella

Peruskdannon toteutus Q304: Maéarittely, tuleeko
TNC:n kompensoida tyokappaleen vino asento
peruskaannon avulla:

0: Peruskaantoa ei suoriteta

1: Peruskdanto suoritetaan

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle
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> Nollapisteen numero taulukossa Q305: Numeron
madrittely nollapistetaulukkoon, jonka mukaan TNC
tallentaa nurkkapisteen koordinaatit. Parametriase-
tuksella Q305=0 muuttaa TNC ndytdn automaattisesti
niin, ettd uusi peruspiste on nurkassa.

> Uusi peruspiste pddakselille Q331 (absoluuttinen):

P&aaakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
maaritetty nurkkapiste. Perusasetus =0

> Uusi peruspiste sivuakselille Q332 (absoluuttinen):

Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
maaritetty nurkkapiste. Perusasetus =0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

3.2 Peruspisteen automaattini asetus
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3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

PERUSPISTE REIKAYMPYRAN KESKIPISTE
(kosketustyokierto 416, DIN/ISO: G416)

Kosketustydkierto 416 laskee reikdympyrén keskipisteen mittaamalla
kolme reikaa ja asettaa tdman keskipisteen peruspisteeksi. Valinnaisesti
TNC voi kirjoittaa keskipisteen myds nollapistetaulukkoon.

1

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkellé (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) ensimmaisen reian sisaan-
syotettyyn keskipisteeseen

Sen jélkeen kosketusjarjestelmé ajaa sisddnsyotettyyn mittauskor-
keuteen ja maarittdd ensimmaisen reian keskipisteen neljan koske-
tuksen avulla.

Sen jalkeen kosketusjarjestelma palaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu toisen reian sisaansyotettyyn keskipisteeseen

TNC ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittauskorkeu-
teen ja maarittaa toisen reian keskipisteen neljan kosketuksen
avulla.

Sen jalkeen kosketusjarjestelma palaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu kolmannen reian sisaansyotettyyn keskipisteeseen

TNC ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittauskorkeu-
teen ja maarittda kolmannen reian keskipisteen neljan kosketuksen
avulla.

Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelméan varmuuskorkeuteen
ja asettaa peruspisteen reikdympyran keskelle tai kirjoittaa
reikdympyrén keskipisteen koordinaatit aktiiviseen nollapistetau-
lukkoon.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

58

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle
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EIT . 1. akselin keskipiste Q273 (absoluuttinen):
e Reikaympyran keskipiste (asetusarvo) koneistustason
paaakselilla

2. akselin keskipiste Q274 (absoluuttinen):
Reikdympyran keskipiste koneistustason sivuakselilla.

Asetushalkaisija Q262: Reikdympyran halkaisijan
likimaaradinen sisaansyottd. Mitd pienempi reidn
halkaisija on, sitd tarkemmin taytyy asetushalkaisija
sy6ttaa sisaan.

Q274

1. reidn kulma Q291 (absoluuttinen): Ensimmaisen
reidn keskipisteen polaarikoordinaattikulma koneistu-
stasossa.

=<V

2. reidn kulma Q292 (absoluuttinen): Toisen reidn
keskipisteen polaarikoordinaattikulma koneistusta-

SOSsa.

3. reidn kulma Q293 (absoluuttinen): Kolmannen
reidn keskipisteen polaarikoordinaattikulma koneistu-
stasossa. zA

Mittauskorkeus kosketusjarjestelmdn akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen
(=kosketuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman
akselilla, jossa mittaus toteutetaan.

ﬂ Q260
Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje- g_.

stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

Nollapisteen numero taulukossa Q305: Numeron
maadrittely nollapistetaulukkoon, jonka mukaan TNC
tallentaa nurkkapisteen koordinaatit. Parametriase-
tuksella Q305=0 muuttaa TNC naytdn automaattisesti

<V

3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

niin, ettd uusi peruspiste on reikdympyran keskella.

Uusi peruspiste pddakselille Q331 (absoluuttinen):  Esimerkki: NC-lauseet
Paaakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa .
madritetty reikdympyran keskipiste. 5 TCH PROBE 416 PERUSP REIKAYMP KESKIP

Perusasetus = 0 0273=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE

Uusi peruspiste sivuakselille Q332 (absoluuttinen): 0274=+50 .2. AKSELIN KESKIPISTE
Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa !
maéaritetty reikdympyrén keskipiste. 0262=90 sASETUSHALKAISIJA

Perusasetus = 0 Q291=+35 ;1. REIAN KULMA
0292=+70 ;2. REIAN KULMA
0293=+210 ;3. REIAN KULMA
0261=-5 sMITTAUSKORKEUS
0260=+20  ;VARMUUSKORKEUS
0305=12 ;NO. TAULUKOSSA
0331=+0 s PERUSPISTE
0332=+0 s PERUSPISTE

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430



3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

PERUSPISTE KOSKETUSAKSELI
(kosketustyokierto 417, DIN/ISO: G417)

Kosketustyokierto 417 mittaa halutun koordinaatin kosketusjarjestelman
akselilla ja asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa
mitatun koordinaatin myds nollapistetaulukkoon.

1

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tydkiertojen suoritus” sivulla 7) ohjelmoituun kosketuspi-
steeseen 1. Samalla TNC siirtaa kosketuspaata varmuusetaisyy-
den verran kosketusakselin positiiviseen suuntaan.

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa kosketusakselin suuntaisesti
sisaansyotettyyn kosketuspisteeseen 1 ja maarittaa hetkellisase-
man yksinkertaisella kosketuksella.

Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelméan varmuuskorkeuteen

ja asettaa peruspisteen kosketusakselilla tai kirjoittaa koordinaatit
aktiiviseen nollapistetaulukkoon.

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tyokalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.
TNC asettaa sen jalkeen peruspisteen talle akselille.

417

® 1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):

i — Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-

60

stason paaakselilla.

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason sivuakselilla.

3. akselin 1. mittauspiste Q294 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti kosketus-
jarjestelman akselilla.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan valinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtéédn parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

Nollapisteen numero taulukossa Q305: Numeron
maérittely nollapistetaulukkoon, jonka mukaan TNC
tallentaa koordinaatit. Parametriasetuksella Q305=0
muuttaa TNC ndytdn automaattisesti niin, ettd uusi
peruspiste on kosketetulla pinnalla.

Uusi peruspiste TS-akseli Q333 (absoluuttinen):
Kosketusjarjestelman akselin koordinaatti, johon
TNC:n tulee asettaa perupiste. Perusasetus = 0

YA

Q264 @&
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X
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Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 417 PERUSP KOSK.JARJ. AKSELI

0263=+25
0264=+25
0294=+25
0320=0
Q260=+50
305=0
333=+0

;1. AKSELIN 1. PISTE
;2. AKSELIN 1. PISTE
;3. AKSELIN 1. PISTE
s VARMUUSETAIS.

;s VARMUUSKORKEUS

;NO. TAULUKOSSA
sPERUSPISTE
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PERUSPISTE NELJAN REIAN KESKIPISTE
(kosketustyokierto 418, DIN/ISO: G418)

Kosketustyokierto 418 laskee kahden reikien keskipisteet yhdistévan
viivan leikkauspisteen ja asettaa tdman leikkauspisteen peruspis-
teeksi. Valinnaisesti TNC voi kirjoittaa leikkauspisteen myos nollapiste-
taulukkoon.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) ensimmaéisen reidn
keskipisteeseen.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn mittauskor-
keuteen ja maarittda ensimmaisen reidn keskipisteen neljan koske-
tuksen avulla.

3 Senjalkeen kosketusjarjestelma palaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu toisen reidn sisddnsyotettyyn keskipisteeseen

4 TNC ajaa kosketusjarjestelman sisdansyodtettyyn mittauskorkeuteen
ja maarittaa toisen reian keskipisteen neljan kosketuksen avulla.

5 TNC toistaa vaiheet 3 ja 4 rei'ille 2 ja

6 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjérjestelméan varmuuskorkeuteen
ja asettaa peruspisteen reikien 1/2 ja 2/4 keskipisteiden vélisten
yhdysviivojen leikkauspisteeseen tai kirjoittaa leikkauspisteen
koordinaatit aktiiviseen nollapistetaulukkoon.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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418
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1. akselin 1. keskipiste Q268 (absoluuttinen):
Ensimmaisen reian keskipiste koneistustason
padakselilla.

2. akselin 1. keskipiste Q269 (absoluuttinen):
Ensimmaisen reian keskipiste koneistustason
sivuakselilla.

1. akselin 2. keskipiste Q270 (absoluuttinen):
Toisen reian keskipiste koneistustason paaakselilla.

2. akselin 2. keskipiste Q271 (absoluuttinen):
Toisen reian keskipiste koneistustason sivuakselilla.

1. akselin 3. keskipiste Q316 (absoluuttinen):

Kolmannen reian keskipiste koneistustason paaakselilla.

2. akselin 3. keskipiste Q317 (absoluuttinen):

Kolmannen reidn keskipiste koneistustason sivuakselilla.

1. akselin 4. keskipiste Q318 (absoluuttinen):

Neljannen reian keskipiste koneistustason paaakselilla.

2. akselin 4. keskipiste Q319 (absoluuttinen):

Kolmannen reian keskipiste koneistustason sivuakselilla.

Mittauskorkeus kosketusjarjestelman akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman akselilla,
jossa mittaus toteutetaan.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle
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> Nollapisteen numero taulukossa Numeron maarittely
nollapistetaulukkoon, jonka mukaan TNC tallentaa
yhdysviivojen leikkauspisteen koordinaatit. Parame-
triasetuksella Q305=0 muuttaa TNC naytdn auto-
maattisesti niin, ettd uusi peruspiste on yhdysviivojen
leikkauspisteessa.

> Uusi peruspiste padakselille Q331 (absoluuttinen):
Paéakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
maaritetty yhdysviivojen leikkauspiste.
Perusasetus = 0

> Uusi peruspiste sivuakselille Q332 (absoluuttinen):
Sivuakselin koordinaatti, johon TNC:n tulee asettaa
maaritetty yhdysviivojen leikkauspiste.
Perusasetus = 0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

3.2 Peruspisteen automaattini asetus
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0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 0 Z
2 TCH PROBE 417 PERUSP KOSK.JARJ. AKSELI

3.2 Peruspisteen automaattinen asetus

0263=+25 ;1. AKSELIN 1. PISTE
0264=+25 ;2. AKSELIN 1. PISTE
0294=+25 ;3. AKSELIN 1. PISTE
0320=2 s VARMUUSETAIS.
0260=+20 ;VARMUUSKORKEUS
0305=0 sNO. TAULUKOSSA
0333=+0  ;PERUSPISTE
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Esimerkki: Peruspisteen asetus tyokappaleen ylapinnalle ja ympyrasegmentin keskelle

Y YA

)
-

25

N—

25

Tydkalun O kutsu kosketusjarjestelman akselin asetusta varten

Tyokierron maarittely peruspisteen asettamiseksi
kosketusjarjestelman akselilla

Kosketuspiste: X-koordinaatti

Kosketuspiste: Y-koordinaatti

Kosketuspiste: Z-koordinaatti

Varmuusetaisyys parametrin MP6140 lisaksi

Korkeus, jolla kosketusjarjestelméan akseli voi liikkua ilman térmaysta
Nayton asetus

Kosketusjarjestelmaakselin asetus 0

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle



3.2 Peruspisteen automaattini asetus

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Ympyran keskipiste: X-koordinaatti

Ympyran keskipiste: Y-koordinaatti

Ympyran halkaisija

1. kosketuspisteen polaarikoordinaattikulma

Kulma-askel kosketuspisteiden 2 ... 4 laskennalle
Kosketusjarjestelméan koordinaatti, jolla mittaus tapahtuu
Varmuusetaisyys parametrin MP6140 lisaksi

Korkeus, jolla kosketusjarjestelmén akseli voi liikkua ilman tormaysta
Mittauspisteiden vélilla ei ajeta varmuuskorkeuteen
Nayton asetus

X-nayttd asetukseen O

Y-naytto asetukseen 10

Y-nayttd asetukseen 10

Koneistusohjelman kutsu
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3.2 Peruspisteen automaattir! asetus

Mitattu reikdympyran keskipiste tulee kirjoittaa
nollapistetaulukkoon myéhempaa kayttda varten.

Tydkalun 0 kutsu kosketusjarjestelman akselin asetusta varten

Tyokierron maarittely peruspisteen asettamiseksi
kosketusjarjestelman akselilla

Kosketuspiste: X-koordinaatti

Kosketuspiste: Y-koordinaatti

Kosketuspiste: Z-koordinaatti

Varmuusetaisyys parametrin MP6140 liséksi

Korkeus, jolla kosketusjarjestelman akseli voi liikkua ilman térmaysta
Z-koordinaatin kirjoitus nollapistetaulukkoon
Kosketusjarjestelméaakselin asetus 0

[=1]
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3.2 Peruspisteen automaattini asetus

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Reikdympyran keskipiste: X-koordinaatti

Reikdympyran keskipiste: Y-koordinaatti

Reikdympyran halkaisija

1. reidn keskipisteen polaarikoordinaattikulma

2. reién keskipisteen polaarikoordinaattikulma =

3. reién keskipisteen polaarikoordinaattikulma =
Kosketusjarjestelméan koordinaatti, jolla mittaus tapahtuu

Korkeus, jolla kosketusjarjestelmén akseli voi liikkua ilman tormaysta
Reikdympyran keskipisteen (X ja Y) kirjoitus nollapistetaulukkoon

Nollapisteen siirto reikaympyran keskelle tydkierrolla 7

Koneistusohjelman kutsu

67
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3.3 Tyokappaleiden automaatt

3.3 Tyokappaleiden automaattinen

mittaus

Yleiskuvaus

TNC sisaltaa kaksitoista tyokiertoa, joilla tyokappale voidaan mitata

automaattisesti:

rs Ohjel-
el manappain
0 KONEISTUSTASO Koordinaatin mittaus CR=N

valittavalla akselilla

1 PERUSTASO POLAARINEN Pisteen mittaus,
kosketussuunta kulman avulla

& |4

420 KULMAN MITTAUS Koneistustasossa olevan
kulman mittaus

s
N
53

ry
E

421 REIAN MITTAUS Reian sijainnin ja halkaisijan
mittaus

@)

422 YMPYRAN MITTAUS ULKOP Pyéreédn kaulan

sijainnin ja halkaisijan mittaus e
423 SUORAK MITTAUS SISAP Suorakulmataskun 23—
sijainnin, pituuden ja leveyden mittaus
424 SUORAK MITTAUS ULKOP Suorakulmakaulan — [#=s—=
sijainnin, pituuden ja leveyden mittaus R
425 URAN LEV MITTAUS SISAP (2. ohjel- T
mandappéintaso) Uran sisdpuolisen leveyden mittaus
426 PORTAAN MITTAUS ULKOP (2. ohjel- 28T
manéppaintaso) Portaan ulkopuolinen mittaus
427 KOORDINAATIN MITTAUS (2. ohjelmandppain-  [=" g
taso) Valitun akselin miglivaltaisen koordinaatin =
mittaus

430 REIKAYMPYRAN MITTAUS (2. ohjelmanappéin- [ .,
taso) Reikdympyrén sijainnin ja halkaisijan mittaus -

431 TASON MITTAUS (2. ohjelmanéappaintaso)
Tason A- ja B-akselikulman mittaus

@:’m‘:
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Mittaustulosten tallettaminen poytéakirjaan

TNC laatii mittauspoytakirjan kaikista tyokierroista, joilla tydkappaleita
mitataan automaattisesti (poikkeukset: tyokierto 0 ja 1). TNC tallentaa
mittauspoytékirjan yleensa ASClI-tiedostoon ja siihen hakemistoon,
josta mittausohjelma toteutetaan. Vaihtoehtoisesti voidaan mit-
tauspoOytakirja lahettdd myds tiedonsiirtoliitdnnan kautta tulostimelle
tai PC-tietokoneelle. Sita varten taytyy asettaa toiminto Print (tiedonsi-
irtoliitdnnon konfiguraatiovalikolla) asetukseen RS232:\ (katso myds
kayttajan kasikirjaa: "MOD-toiminnot, Tiedonsiirtoliitdntdjen asetus").

@ Kaikki poytakirjatiedostossa olevat mittausarvot perustu-
vat siihen peruspisteeseen, joka oli voimassa kyseisen
tyokierron toteutushetkelld. Lisdksi koordinaatisto voi olla
viela kierrettyna tasossa tai toiminnon 3D-ROT avulla.
Naissa tapauksissa TNC muuntaa mittaustulokset kulloinkin
aktivoituna olevaan koordinaatistoon.

Kun haluat Iahettaa mittauspoytakirjan tiedonsiirtoliitannan
kautta, kdytda HEIDENHAIN-tiedonsiirto-ohjelmistoa
TNCremo.

Esimerkki: Poytakirjatiedosto kosketustyokierrolle 423:
*¥*x** MittauspOytakirja Kosketustyokierto 421 Reian mittaus ******

Paivays: 29-11-1997
Kellonaika: 6:55:04
Mittausohjelma: TNCANGEH35712\CHECK1.H

Asetusarvot:Pdaakselin keskipiste : 50.0000
Sivuakselin keskipiste: 65.0000
Halkaisija: 12.0000

Esiasetetut raja-arvot:Padakselin keskipisteen suurin mitta: 50.1000
Paaakselin keskipisteen pienin mitta: 49.9000

Sivuakselin keskipisteen suurin mitta: 65.1000

Sivuakselin keskipisteen pienin mitta: 64.9000

Reian suurin mitta : 12.0450

Reian pienin mitta 12.0000

KX XX XXX XXX XA XX XXX XX XXX XX XXX XE XXX XX XXX XXX XXX XX

Todellisarvot:Péaakselin keskipiste : 50.0810
Sivuakselin keskipiste: 64.9530
Halkaisija: 12.0259

Poikkeamat: Paaakselin keskipiste : 0.0810
Sivuakselin keskipiste: -0.0470
Halkaisija: 0.0259

EHEX XXX XXX XXX XXX XX XXX XXX RXRXXRERXXR XXX XXX KX

Muut mittaustulokset: Mittauskorkeus: -5.0000

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Mittaustulokset Q-parametreihin

Progdramming and editing
Center in 1st axis Cnom.

valueld?

i |

0151 Q161
0152 ni62
0154 Q164
0165 Q165

0261

0268

0282

¥
PG 140+

QSZB*

[274

0283

|

02 73]

TNC tallentaa kunkin kosketustyokierrot mittaustulokset yleisesti Wanual
voimassa oleviin Q-parametreihin Q150 ... Q160. Poikkeamat creration
asetusarvoista tallennetaan parametreihin Q161 ... Q166. Katso 2 BLK FORM 0.2 X+100 ¥+100 20
tulosparametrien taulukkoa, joka esitetdan kunkin tyokierron 3 T00L CALL 1 2
kuvauksen yhteydessa. 4 L 2+250 RO ¥ MAK
B L ¥-20 ¥+30 Re F MAX
Liséksi TNC nayttaa tyokierron maarittelyn yhteydessa tyokiertoon TCH PROBE 423 MERS. RECTAN. THSTOE
liittyvaa apukuvaa ja tulosparamereja (katso kuvaa ylla oikealla). SCENTER IN 1T 8
[274=+8 3CENTER IN 2ZND RXIS
0282=0 315T SIDE LENGTH
H H 0283-0 32ND SIDE LENGTH
MlttaUksen tlla 0261=+8 3MEASURING HEIGHT
0320-0 3SET-UP CLERRANCE
Muutamissa tyokierroissa voit ottaa nayttoon yleisesti vaikuttavien 0260-+100 3CLEARANCE HETGHT
Q-parametrien Q180 ... Q182 mittaustiloja koskevia tietoja: 0301=1  SHOVE TO CLEARAKCE
0284=0 3MAX. LIMIT 18T SIDE
Mittaustila Parametriarvo 0295-0 MW LI ST ST
Mittausarvot ovat toleranssin sisépuolella Q180 =1
Jalkityo tarpeellinen Q181 =1
Hylkykappale Q182 =1

TNC asettaa jalkityo- tai hylkdysmerkinnan, mikali jokin mittausarvo on
toleranssin ulkopuolella. Toleranssin ulkopuolella olevat mittausarvot

esitetdan myos mittausprotokollassa, tai liséksi jokaisen mittausarvon
(Q150 ... Q160) kohdalla voidaan tehda tarkastus sen raja-arvon suhteen.

I% TNC asettaa tilamerkin myds silloin, kun et syota sisdan
toleranssiarvoja tai suurinta/pienintd mittaa.

Toleranssivalvonta

Useimmissa tyokappaleen tarkastuksen tydkierroissa voidaan
maaritelld, ettd TNC suorittaa toleranssivalvontaa. Sita varten on
tyokierron méaarittelyn yhteydesséa syotetettdva sisaan tarvittavat
raja-arvot. Jos et halua toleranssivalvontaa, syota kyseiselle
parametrille arvoksi O (= alkuasetusarvo).
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Tyokalun valvonta

Joissakin tyokappaleen tarkastuksen tydkierroissa voidaan maaritella,
ettd TNC suorittaa tydkalun valvontaa. Téalldin TNC valvoo,

tuleeko tydkalun sateen arvot korjata asetusarvosta (arvo Q16x)
madaritettyjen poikkeamien perusteella.

onko poikkeama asetusarvosta (arvo Q16x) suurempi kuin tyokalun
rikkotoleranssin arvo.

Tyokalukorjaus
% Toiminto toimii vain
tyokalutaulukon ollessa aktivoituna

kun kytket tydkalun valvonnan paélle tyokierrossa
(Q330 eri asetukseen kuin 0)

TNC korjaa padsaantoisesti tyokalutaulukon sarakkeessa DR olevan
tyokalun sateen myos silloin, kun mitattu poikkeama on esiasetetun
toleranssin sisdpuolella. Jalkitydn tarpeellisuus voidaan kysyd NC-

ohjelmassa parametrin Q181 avulla (Q181=1: Jalkityd tarpeellinen).

Tydkierrolle 427 patee lisaksi:

Jos mittausakseliksi on valittu aktiivisen koneistustason akseli
(Q272 =1 tai 2), TNC suorittaa tyokalukorjauksen edelld kuvatulla
tavalla. TNC laskee korjaussuunnan maaritellyn liikkesuunnan
perusteella (Q267)

Jos mittausakseliksi on valittu kosketusjarjestelman akseli
(Q272 = 3), TNC suorittaa tydkalun pituuskorjauksen.

Tyokalun rikkovalvonta
@ Toiminto toimii vain
tyokalutaulukon ollessa aktivoituna

kun kytket tydkalun valvonnan paalle tyokierrossa
(Q330 eri asetukseen kuin 0)

kun tydkalutaulukkoon sisdansyoétetylle tydkalun
numerolle on maaritelty rikkotoleranssin RBREAK
arvoksi suurempi kuin 0 (katso kayttajan kasikirjan
kappaletta 5.2 , Tyokalutiedot"”)

TNC tulostaa virheilmoituksen ja pysayttaa ohjelmanajon, jos mitattu
poikkeama on suurempi kuin tydkalun rikkotoleranssi. Samanaikaisesti
tyOkalulle asetetaan esto tydkalutaulukossa (sarake TL = L).

Perusjarjestelma mittaustuloksille
TNC lahettaa kaikki mittaustulokset tulosparametreihin ja poytakirjatie-

dostoon aktiivisessa - siis mahdollisesti siirretyssa ja/tai kierretyssa/
kédannetyssa - koordinaatistossa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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PERUSTASO (kosketustyokierto 0)

1 Kosketusjarjestelma ajaa 3D-liikkeella ja pikaliikkeen nopeudella
(arvo parametrista MP6150 tai MP6361) tyokierrossa ohjelmoituun
esiasemaan

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma suorittaa kosketusliikkeen Z A
kosketussyottonopeudella (MP6120 tai MP6360). Kosketussuunta
asetetaan tyokierrossa.

3 Kun TNC on maarittanyt aseman, kosketusjarjestelma ajaa takaisin
kosketusliikkeen aloituspisteeseen ja tallentaa mitatun koordinaatin
Q-parametriin. Lisaksi TNC tallentaa parametreihin Q115 ... Q119
sen paikoitusaseman koordinaatit, jossa kosketusjarjestelma
sijaitsee kytkentésignaalin hetkelld. Naiden parametrien arvoissa
TNC ei ota huomioon kosketusvarren pituutta eikéa sadetta. @Q

dgm O—

ol

ql_% Huomioi ennen ohjelmointia

Paikoita kosketusjarjestelma niin, etta ajettaessa
ohjelmoituun esiasemaan ei voi tapahtua térmaysta.

e o Parametri no. tulokselle: Sy6td sisdan sen Esimerkki: NC-lauseet
=7 Q-parametrin numero, jolle koordinaattiarvo osoitetaan.

) 67 TCH PROBE 0.0 PERUSTASO Q5 X-
Kosketusakseli/Kosketussuunta: Méaarittele

kosketusakseli akselinvalintanappaimills tai ASCII- 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
nappaimistolta ja syota sisdan etumerkki suuntaa
varten. Vahvista valinta nappaimella ENT.

Aseman asetusarvo: Syota sisadn akselinval-
intandppdinten avulla tai ASClI-ndppaimistolta kaikki
kosketusjarjestelman esipaikoituksen vaatimat
koordinaatit.

Paata sisaansyottd: Paina nappintad ENT.
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PERUSTASO polaarinen (kosketustyodkierto 1)

Kosketusjarjestelman tyokierto 1 maarittaa tydkappaleen mielivaltaisen
aseman mielivaltaisessa kosketussuunnassa.

1

Kosketusjarjestelma ajaa 3D-liikkeella ja pikalilkkkeen nopeudella
(arvo parametrista MP6150 tai MP6361) tyokierrossa ohjelmoituun
esiasemaan

Sen jalkeen kosketusjarjestelma suorittaa kosketusliikkeen koske-
tussydttonopeudella (MP6120 tai MP6360). Kosketusliikkeen
yhteydesséd TNC ajaa samanaikaisesti kahdella akselilla (riippuen
kosketuskulmasta). Kosketusuunta maaritellaan tyokierrossa
polaarisen kulman avulla.

Kun TNC on maarittanyt aseman, kosketusjarjestelma ajaa takaisin
kosketusliikkeen aloituspisteeseen. TNC tallentaa parametreihin
Q115 ... Q119 sen paikoitusaseman koordinaatit, jossa kosketus-
jarjestelma sijaitsee kytkentasignaalin hetkella.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Paikoita kosketusjarjestelma niin, etta ajettaessa ohjel-
moituun esiasemaan ei voi tapahtua tormaysta.

1

PR

Kosketusakseli: Maérittele kosketussuunta akselin-
valintandppaimilla tai ASCll-ndppaimistolta. Vahvista

valinta nappaimella ENT.

Kosketuskulma: Kosketusakselin suhteen maaraytyva
kulma, jossa kosketusjarjestelman tulee likkkua.

Aseman asetusarvo: SyOta sisdan akselinval-
intanappdinten avulla tai ASClI-ndppaimistolta kaikki
kosketusjarjestelman esipaikoituksen vaatimat
koordinaatit.

Paata sisaansyottd: Paina nappintad ENT.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

YA

©
=

Esimerkki: NC-lauseet

67 TCH PROBE 1.0 PERUSTASO POLAARI
68 TCH PROBE 1.1 X KULMA: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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KULMAN MITTAUS (kosketustyokierto 420,
DIN/ISO: G420)

Kosketusjarjestelman tyokierto 420 maarittad mielivaltaisen suoran ja
koneistustason paaakselin valisen kulman.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) ohjelmoituun
kosketuspisteeseen. Samalla TNC siirtdd kosketuspaatd varmuu-
setdisyyden verran maéariteltya liikesuuntaa vastaan.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkkeen kosketussyot-
tdarvolla (MP6120 tai MP6360).

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma siirtyy seuraavaan kosketuspis-
teeseen 2 ja toteuttaa toisen kosketusliikkeen.

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeuteen
ja tallentaa lasketun kulman seuraavaan parametriin:

Parametrin numero Merkitys

YA

© —

Q150 Mitattava kulma koneistustason
padakselin suhteen

I:'lg_—, Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

+

e . 1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
A Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason paaakselilla.

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason sivuakselilla.

1. akselin 2. mittauspiste Q265 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
paadakselilla.

2. akselin 2. mittauspiste Q266 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
sivuakselilla.

Mittausakseli Q272: Akseli, jossa mittaus tapahtuu:
1:Paaakseli = mittausakseli

2:Sivuakseli = mittausakseli
3:Kosketusjarjestelmaakseli = Mittausakseli

Q o
X
X Q267
Y A
Q272=2 - +
CE 3 MP6140
Q264 2
Q320
T ¢
D
—a “ ) =
T:% X
Q272=1

Q263

Q265
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@ Huomioi kosketusjarkestelman akselille
(= mittausakseli) seuraavaa:

Valitse Q263 yhta suureksi kuin Q265, kun mitataan
kulmaa A-akselin suunnassa; valitse Q263 erisuureksi kuin
Q265, kun mitataan kulmaa B-akselin suunnassa.

Liikesuunta 1 Q267: Suunta, jossa kosketusjarje-
stelmé ajaa tyokappaleeseen:

-1:Liikesuunta negatiivinen

+1:Liikesuunta positiivinen

Mittauskorkeus kosketusjdrjestelmdn akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen
(=kosketuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman
akselilla, jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen):
Mittauspisteen ja kosketusjarjestelman kuulan
valinen lisdetéisyys. Q320 lisatdan parametriarvoon
MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelméan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspdan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Maarittely, kuinka
kosketusjarjestelma ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella

1: Mittauspisteiden valinen siirtyminen varmuuskor-
keudella

Mittauspdytakirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspdytékirjan laadinta: TNC sijoittaa poéytakir-
jaiedoston TCHPR420.TXT paasaantoisesti siihen
hakemistoon, jossa mittausohjelma on tallennettuna.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

zA

— 9

Q260
Q261
“ o
X
Esimerkki: NC-lauseet
5 TCH PROBE 420 KULMAN MITTAUS
0263=+10 ;1. AKSELIN 1. PISTE
0264=+10 ;2. AKSELIN 1. PISTE
0265=+15 ;1. AKSELIN 2. PISTE
0266=+95 ;2. AKSELIN 2. PISTE
Q272=1 sMITTAUSAKSELI
Q267=-1  ;LIIKESUUNTA
Q261=-5  ;MITTAUSKORKEUS
Q320=0 s VARMUUSETAIS.
0260=+10 ;VARMUUSKORKEUS
Q301=1 sAJO VARM. KORKEUTEEN
Q281=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA
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REIAN MITTAUS (kosketustyokierto 421,
DIN/ISO: G421)

Kosketusjarjestelman tyokierto 421 méaarittaa reidn (ympyrataskun)
keskipisteen ja halkaisijan. Jos tydkierrossa maéaritellédn vastaavat
toleranssiarvot, TNC suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja YA
tallentaa poikkeamat jarjestelméparametreihin.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tydkiertojen suoritus” sivulla 7) kosketuspisteeseen
TNC laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden parametrista MP6140.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
tdarvolla (MP6120 tai MP6360). TNC maaraa kosketussuunnan
automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman perusteella.

3 Senjalkeen kosketusjarjestelma siirtyy joko mittauskorkeudella tai
varmuuskorkeudella seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa
siitd edelleen toisen kosketusliikkeen.

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa niissa kolmannen ja
neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja
tallentaa todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin.

<\

Parametrin numero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo

Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Halkaisijan poikkeama

I% Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.
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421

&

1. akselin keskipiste Q273 (absoluuttinen): Reién
keskikohta koneistustason padakselilla.

2. akselin keskipiste Q274 (absoluuttinen): Reiédn
keskikohta koneistustason sivuakselilla

Asetushalkaisija Q262: Reian halkaisijan sisaansyotto.

Aloituskulma Q325 (absoluuttinen): Koneistustason
paaakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen valinen
kulma.

Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Kahden
mittauspisteen vélinen kulma, etumerkki maaraa
kulma-askeleen koneistussuunnan (- = vastapaivaan).
Jos mittaat ympyrankaaria tdysiympyran asemesta,
kéyta pienempia kulma-askeleita kuin 90°.

Mitd pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita epatar-
kemmin TNC laskee reian mitan. Pienin sisdansyottdarvo: 5°.

Mittauskorkeus kosketusjarjestelmdn akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman akselilla,
jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetaisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan valinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtdan parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelméan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
térmaysta.

Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Maarittely, kuinka
kosketusjarjestelma ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella

1: Mittauspisteiden vélinen siirtyminen varmuuskor-
keudella

Reidn suurin mitta Q275: Reidn (ympyrataskun)
suurin sallittu halkaisija.

Reidn pienin mitta Q276: Reidn (ympyrataskun)
pienin sallittu halkaisija.

1. akselin keskipisteen toleranssi Q279: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.

2. akselin keskipisteen toleranssi Q280: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason sivuakselilla.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MP6140
Y %&320
Ol | 1
Q274xQ280 R g a
S| G| o
o
X
Q27310279
z\
: H - Q260
il Q261 i
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X
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Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspdytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytakirjan laadinta: TNC sijoittaa poytakir-
jatiedoston TCHPR421.TXT paasaantdisesti siihen
hakemistoon, jossa mittausohjelma on tallennettuna.

Ohjelma SEIS toleranssivirheellda Q309: Maarittely,
tuleeko TNC:n keskeyttaa ohjelmanajo ja antaa virheil-
moitus toleranssin ylittyessa:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus

Tyokalun numero valvonnalle Q330: Maarittely,
tuleeko TNC:n suorittaa tyokalun valvonta (katso
. Tyokalun valvonta” sivulla 71)

0: Valvonta ei voimassa

>0: Tyokalun numero tydkalutaulukossa TOOL.T

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 421 REIAN MITTAUS

0273=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
0274=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE
0262=75  ;ASETUSHALKAISIJA
0325=+0  ;ALKUKULMA

0247=+60 ;KULMA-ASKEL

0261=-5  ;MITTAUSKORKEUS

Q320=0 s VARMUUSETAIS.
0260=+20 ;VARMUUSKORKEUS

0301=1 sAJO VARM. KORKEUTEEN
0275=75,12 ; SUURIN MITTA
0276=74,95;PIENIN MITTA

0279=0,1 ;1. KESKIP. TOLERANSSI
0280=0,1 ;2. KESKIP. TOLERANSSI
0281=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA
Q309=0 sOHJ. SEIS VIRHEELLA
0330=0 s TYOKALUN NUMERO



YMPYRAN ULKOPUOLINEN MITTAUS
(kosketustyokierto 422, DIN/ISO: G422)

Kosketusjarjestelman tyokierto 422 maarittda ympyrakaulan
keskipisteen ja halkaisijan. Jos tydkierrossa maéaritellédn vastaavat
toleranssiarvot, TNC suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelméaparametreihin.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-

stelman tydkiertojen suoritus” sivulla 7) kosketuspisteeseen
TNC laskee kosketuspisteet tydkierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden parametrista MP6140.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-

tdarvolla (MP6120 tai MP6360). TNC maaraa kosketussuunnan
automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman perusteella.

3 Senjalkeen kosketusjarjestelma siirtyy joko mittauskorkeudella tai
varmuuskorkeudella seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa

siitd edelleen toisen kosketusliikkeen.
4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja

sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa niissa kolmannen ja

neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja
tallentaa todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin.

<V

Parametrin numero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q1562 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo

Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Halkaisijan poikkeama

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-

kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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inen mittaus

1. akselin keskipiste Q273 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason paaakselilla.

2. akselin keskipiste Q274 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason sivuakselilla.

Asetuishalkaisija Q262: Kaulan halkaisijan sisaan-
syottd.

Aloituskulma Q325 (absoluuttinen): Koneistustason
padakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen valinen
kulma.

Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Kahden
mittauspisteen véalinen kulma, etumerkki maaraa
kulma-askeleen koneistussuunnan (- = vastapaivaan).
Jos mittaat ympyrédnkaaria tdysiympyrdan asemesta,
kayta pienempia kulma-askeleita kuin 90°.

YA

Q27 4:0280

Q278

Q262
Q277

Q27310279

I:ﬂg_—, Mitad pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita
epatarkemmin TNC laskee kaulan mitan. Pienin
sisaansyottdarvo: 5°. Z A

3.3 Tyokappaleiden automaatt
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Mittauskorkeus kosketusjarjestelman akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman akselilla,
jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan valinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtaan parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Méarittely, kuinka
kosketusjarjestelma ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella

1: Mittauspisteiden valinen siirtyminen varmuuskor-
keudella

Kaulan suurin mitta Q275: Kaulan suurin sallittu
halkaisija.

Kaulan pienin mitta Q276: Kaulan pienin sallittu
halkaisija.

1. akselin keskipisteen toleranssi Q279: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.

2. akselin keskipisteen toleranssi Q280: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason sivuakselilla.

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle

Q261

Q260

=<V




Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspdytakirja:

0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytakirjan laadinta: TNC sijoittaa poytakir-
jatiedoston TCHPR422.TXT paasaantoisesti siihen
hakemistoon, jossa mittausohjelma on tallennettuna.

Ohjelma SEIS toleranssivirheella Q309: Maérittely,
tuleeko TNC:n keskeyttaa ohjelmanajo ja antaa virheil-
moitus toleranssin ylittyessa:

0: Ei ohjelmanajon keskeytystd, ei virheilmoitusta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus

Tyokalun numero valvonnalle Q330: Maarittely,
tuleeko TNC:n suorittaa tydkalun valvonta (katso
. 1yokalun valvonta” sivulla 71):

0: Valvonta ei voimassa

>0: Tyokalun numero tydkalutaulukossa TOOL.T

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 422 YMPYRAN MITTAUS ULKOP

0273=+20 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
0274=+30 ;2. AKSELIN KESKIPISTE
0262=35  ;ASETUSHALKAISIJA
0325=+90 ;ALKUKULMA

0247=+30 ;KULMA-ASKEL

0261=-5  ;MITTAUSKORKEUS

Q320=0 s VARMUUSETAIS.
0260=+10 ;VARMUUSKORKEUS

0301=0 ;AJO VARM. KORKEUTEEN
0275=35,15; SUURIN MITTA
0276=34,9 ;PIENIN MITTA
0279=0,05 ;1. KESKIP. TOLERANSSI
0280=0,05 ;2. KESKIP. TOLERANSSI
0281-=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA
Q309=0 ;O0HJ. SEIS VIRHEELLA
0330=0 s TYOKALUN NUMERO
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SUORAKULMAN SISAPUOLINEN MITTAUS
(kosketustyokierto 423, DIN/ISO: G423)

Kosketustyokierto 423 maarittdd suorakulmataskun keskipisteen,
pituuden ja leveyden. Jos tyokierrossa maaritelladn vastaavat
toleranssiarvot, TNC suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelméparametreihin.

1

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tydkiertojen suoritus” sivulla 7) kosketuspisteeseen
TNC laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden parametrista MP6140.

Sen jélkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
téarvolla (MP6120 tai MP6360).

Sen jalkeen kosketusjarjestelma siirtyy joko akselin suuntaisesti
mittauskorkeudella tai lineaarisesti varmuuskorkeudella seuraa-
vaan kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa siita edelleen toisen koske-
tusliikkeen.

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa niissa kolmannen ja
neljannen kosketusliikkeen.

Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja
tallentaa todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin.

Parametrin numero Merkitys

YA

<V

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla

Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla

Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla

Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla

Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta

Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta

Q164 Poikkeama paaakselin sivun pituudesta

Q165 Poikkeama sivuakselin sivun pituudesta

@ Huomioi ennen ohjelmointia

82

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

Jos taskun mitta ja varmuusetaisyys eivat mahdollista
esiapaikoitusta kosketuspisteen lahelle, TNC tekee
kosketuksen alkaen aina taskun keskelta. Talldin kosketus-
jarjestelma ei aja varmuuskorkeuteen naiden neljan
mittauspisteen valilla.

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle




423

1. akselin keskipiste Q273 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason padakselilla.

2. akselin keskipiste Q274 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason sivuakselilla.

1. sivun pituus Q282: Taskun pituus, koneistustason
paadakselin suuntainen.

2. sivun pituus Q283: Taskun pituus, koneistustason
sivuakselin suuntainen.

Mittauskorkeus kosketusjarjestelman akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman akselilla,
jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan valinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtddn parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelméan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspdan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
térmaysta.

Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Maarittely, kuinka
kosketusjarjestelma ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella

1: Mittauspisteiden valinen siirtyminen varmuuskor-
keudella

1. sivun pituuden suurin mitta Q284: Taskun
suurin sallittu pituus.

1. sivun pituuden pienin mitta Q285: Taskun pienin
sallittu pituus.

2. sivun pituuden suurin mitta Q286: Taskun
suurin sallittu leveys.

2. sivun pituuden pienin mitta Q287: Taskun pienin
sallittu leveys.

1. akselin keskipisteen toleranssi Q279: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.

2. akselin keskipisteen toleranssi Q280: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason sivuakselilla.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Q284
Q282
YA Q285
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Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspdytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytakirjan laadinta: TNC sijoittaa poytakir-
jatiedoston TCHPR423.TXT paasaantdisesti siihen
hakemistoon, jossa mittausohjelma on tallennettuna.

Ohjelma SEIS toleranssivirheelld Q309: Maarittely,
tuleeko TNC:n keskeyttaa ohjelmanajo ja antaa virheil-
moitus toleranssin ylittyessa:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus

(katso , Ty6kalun valvonta” sivulla 71)Tyokalun
numero valvonnalle Q330: Méérittely, tuleeko TNC:n
suorittaa tydkalun valvonta (katso , Tydkalun val-
vonta"” sivulla 71)

0: Valvonta ei voimassa

>0: Tydkalun numero tyokalutaulukossa TOOL.T

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 423 SUORAK MITTAUS SISAP

Q273=+50
Q274=+50
0282=80
0283=60
0261=-5
0320=0
0260=+10
Q301=1
0284=0
0285=0
0286=0
02870
0279=0
0280=0
Q281-1
0309=0
0330=0

gilg
32,
gilg
32,

AKSELIN KESKIPISTE
AKSELIN KESKIPISTE
SIVUN PITUUS
SIVUN PITUUS

sMITTAUSKORKEUS

;s VARMUUSETAIS.

;s VARMUUSKORKEUS

sAJO VARM. KORKEUTEEN

.
E]

.
N B NN ==
. . . . .

SIVUN SUURIN MITTA
SIVUN PIENIN MITTA
SIVUN SUURIN MITTA
SIVUN PIENIN MITTA
KESKIP. TOLERANSSI
KESKIP. TOLERANSSI

sMITTAUSPOYTAKIRJA

sOHJ.

SEIS VIRHEELLA

sTYOKALUN NUMERO



SUORAKULMION ULKOPUOLINEN MITTAUS
(kosketustyokierto 424, DIN/ISO: G424)

Kosketustyokierto 424 maarittdd suorakulmakaulan keskipisteen,
pituuden ja leveyden. Jos tyokierrossa maaritellaan vastaavat
toleranssiarvot, TNC suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja YA
tallentaa poikkeamat jarjestelméaparametreihin.

ttaus

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tydkiertojen suoritus” sivulla 7) kosketuspisteeseen

inen mi

TNC laskee kosketuspisteet tydkierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden parametrista MP6140. @':>

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-

téarvolla (MP6120 tai MP6360). N
3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma siirtyy joko akselin suuntaisesti 4@%

mittauskorkeudella tai lineaarisesti varmuuskorkeudella seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa siitéd edelleen toisen kosketus-

<V

liikkeen.

4 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa niissa kolmannen ja
neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja
tallentaa todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin.

Parametrin numero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q1562 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla
Q1565 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q164 Poikkeama paaakselin sivun pituudesta
Q165 Poikkeama sivuakselin sivun pituudesta

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

3.3 Tyokappaleiden automaatt
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1. akselin keskipiste Q273 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason paaakselilla.

2. akselin keskipiste Q274 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason sivuakselilla.

1. sivun pituus Q282: Kaulan pituus, koneistustason
padakselin suuntainen.

2. sivun pituus Q283: Kaulan pituus, koneistustason
sivuakselin suuntainen.

Mittauskorkeus kosketusjarjestelman akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelméan akselilla,
jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan valinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtéddn parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelmén akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

Ajo varmuuskorkeuteen Q301: Maarittely, kuinka
kosketusjarjestelma ajetaan koneistusten valilla:

0: Mittauspisteiden valinen siirtyminen mittauskor-
keudella

1: Mittauspisteiden valinen siirtyminen varmuuskor-
keudella

1. sivun pituuden suurin mitta Q284: Kaulan suurin
sallittu pituus.

1. sivun pituuden pienin mitta Q285: Kaulan pienin
sallittu pituus.

2. sivun pituuden suurin mitta Q286: Kaulan suurin
sallittu leveys.

2. sivun pituuden pienin mitta Q287: Kaulan pienin
sallittu leveys.

1. akselin keskipisteen toleranssi Q279: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.

2. akselin keskipisteen toleranssi Q280: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason sivuakselilla.

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle
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Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspdytakirja:

0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytakirjan laadinta: TNC sijoittaa poytakir-
jatiedoston TCHPR424.TXT paasaantoisesti siihen
hakemistoon, jossa mittausohjelma on tallennettuna.

Ohjelma SEIS toleranssivirheelld Q309: Méérittely,
tuleeko TNC:n keskeyttaa ohjelmanajo ja antaa virheil-
moitus toleranssin ylittyessa:

0: Ei ohjelmanajon keskeytystd, ei virheilmoitusta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus

(katso ,, Tyokalun valvonta” sivulla 71)Tyokalun
numero valvonnalle Q330: Maéarittely, tuleeko TNC:n
suorittaa tydkalun valvonta (katso , Tydkalun val-
vonta” sivulla 71):

0: Valvonta ei voimassa

>0: Tydkalun numero tyokalutaulukossa TOOL.T

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 424 SUORAK MITTAUS ULKOP

0273=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
0274=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE
0282=75 ;1. SIVUN PITUUS
0283=35 ;2. SIVUN PITUUS
0261=-5  ;MITTAUSKORKEUS

0320=0 s VARMUUSETAIS.
0260=+20 ;VARMUUSKORKEUS

0301=0 ;AJO VARM. KORKEUTEEN
0284=75,1 ;1. SIVUN SUURIN MITTA
0285=74,9 ;1. SIVUN PIENIN MITTA
0286=35 ;2. SIVUN SUURIN MITTA
0287=34,95;2. SIVUN PIENIN MITTA
0279=0,1 ;1. KESKIP. TOLERANSSI
0280=0,1 ;2. KESKIP. TOLERANSSI
Q281=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA
0309=0 ;0HJ. SEIS VIRHEELLA
0330=0 s TYOKALUN NUMERO
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LEVEYDEN SISAPUOLINEN MITTAUS
(kosketustyokierto 425, DIN/ISO: G425)

ttaus

Kosketustydkierto 425 méarittaa uran (taskun) sijainnin ja leveyden.

Jos tydkierrossa maaritelladn vastaavat toleranssiarvot, TNC suorittaa
asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeaman jarjestelma- Y A
parametriin.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tydkiertojen suoritus” sivulla 7) kosketuspisteeseen
TNC laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden parametrista MP6140.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
tdarvolla (MP6120 tai MP6360). Ensimmainen kosketus tapahtuu E\

inen mi

aina ohjelmoidun akselin positiiviseen suuntaan.

3 Jos maérittelet toiselle mittaukselle siirtyman, talléin TNC ajaa
kosketusjarjestelman akselin suuntaisesti seuraavaan kosketuspi-
steeseen 2 |a toteuttaa siinad toisen kosketusliikkeen. Jos et
maarittele siirtyméaa, TNC mittaa leveyden suoraan vastakkaisessa
suunnassa.

4 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja
tallentaa todellisarvon seka poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin.

=<V

Parametrin numero Merkitys

Q156 Mitattavan pituuden todellisarvo
Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo
Q166 Mitaattavan pituuden poikkeama

3.3 Tyokappaleiden automaatt

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

88 3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle



] 1. akselin alkupiste Q328 (absoluuttinen): Koske-

=

tusliikkeen alkupiste koneistustason paaakselilla. Q288
2. akselin alkupiste Q329 (absoluuttinen): Koske- Y 82;;
tusliikkeen alkupiste koneistustason sivuakselilla. Q272=2
Siirtymd 2. mittaukseen Q310 (inkrementaalinen): > S

Arvo, jonka verran kosketusjarjestelmaa siirretdan Q310
ennen toista mittausta. Jos syotat sisadn 0, TNC ei
siirrd kosketusjarjestelmaa.

©)

Mittausakseli Q272: Koneistustason akseli, jossa
mittaus tapahtuu: Q329
1:Paéakseli = mittausakseli
2:Sivuakseli = mittausakseli

)

N G

T T A

.

%
y

inen mittaus

Mittauskorkeus kosketusjarjestelmdn akselilla Qas 02;(2_1
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen = B
(=kosketuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman

akselilla, jossa mittaus toteutetaan.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-

stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua Z A

kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista

tormaysta.

Asetuspituus Q311: Mitattavan pituuden asetusarvon

(nimellisarvo). Q260

Suurin mitta Q288: Suurin sallittu pituus. ;'/ /
Pienin mitta Q289: Pienin sallittu pituus. 2k e iﬁ;
Mittauspéytikirja Q281: Madrittely, tuleeko TNC:n o V]
tallentaa mittauspdytakirja: =
0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa X

1: Mittauspdytakirjan laadinta: TNC sijoittaa poytakir-
jatiedoston TCHPR425.TXT paasaantoisesti silhen

3.3 Tyokappaleiden automaatt

hakemistoon, jossa mittausohjelma on tallennettuna.

Ohjelma SEIS toleranssivirheelld Q309: Méadrittely,  Esimerkki: NC-lauseet

tuleeko TNC:n keskeyttaa ohjelmanajo ja antaa virheil- §

moitus toleranssin ylittyessa: 5 TCH PROBE 425 URAN MITTAUS SISAP

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta = ;

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus 0328=+75 ;1. AKSELIN ALKUPISTE
Q329=-12,5;2. AKSELIN ALKUPISTE

Tyokalun numero valvonnalle Q330: Maarittely,

tuleeko TNC:n suorittaa tydkalun valvonta (katso Q310=+0 ;2. MITTAUKSEN SIIRTYMA
. TyOkalun valvonta” sivulla 71): Q272=1 MITTAUSAKSELI

0: Valvonta ei voimassa >

>0: Tyokalun numero tydkalutaulukossa TOOL.T Q261=-5 sMITTAUSKORKEUS

0260=+10 ;VARMUUSKORKEUS
Q311=25  ;ASETUSPITUUS
0288=25,05 ; SUURIN MITTA
0289=25  ;PIENIN MITTA

Q281=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA
0309=0 ;0HJ. SEIS VIRHEELLA
0330=0 s TYOKALUN NUMERO

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 89
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PORTAAN ULKOPUOLINEN MITTAUS
(kosketustyokierto 426, DIN/ISO: G426)

Kosketustyokierto 426 maarittdd portaan sijainnin ja leveyden. Jos
tyOkierrossa maaritelladn vastaavat toleranssiarvot, TNC suorittaa
asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeaman jarjestelma- Y A
parametriin.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) kosketuspisteeseen 1.

TNC laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja <:Z|@
varmuusetaisyyden parametrista MP6140. :

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn mittauskor-
keuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-

tdarvolla (MP6120 tai MP6360). Ensimmainen kosketus tapahtuu N
aina ohjelmoidun akselin negatiiviseen suuntaan. ‘@F L
3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma siirtyy mittauskorkeudella seuraa- X
vaan kosketuspisteeseen ja toteuttaa siitd edelleen toisen koske-
tusliikkeen.
4 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja
tallentaa todellisarvon seké poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin.
Parametrin numero Merkitys
Q156 Mitattavan pituuden todellisarvo
Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo
Q166 Mitaattavan pituuden poikkeama
I% Huomioi ennen ohjelmointia
Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.
426 3 ] 1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu- Q288
stason paaakselilla. v Q311
Q289
2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen): Q272=2
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason sivuakselilla.
1. akselin 2. mittauspiste Q265 (absoluuttinen): Q264 EO
Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason aE
pasakselilla. Q266 i il :
2. akselin 2. mittauspiste Q266 (absoluuttinen): ' MP6140 + Q320 '
Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason N
sivuakselilla. -"-@ T
X
T
Q265 Q263 Q272=1

90 3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle



Mittausakseli Q272: Koneistustason akseli, jossa
mittaus tapahtuu:

1:Paaakseli = mittausakseli

2:Sivuakseli = mittausakseli

Mittauskorkeus kosketusjarjestelmdn akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen
(=kosketuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman
akselilla, jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan valinen liséetai-
syys. Q320 lisataan parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelmén akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
térmaysta.

Asetuspituus Q311: Mitattavan pituuden asetusarvon
(nimellisarvo).

Suurin mitta Q288: Suurin sallittu pituus.
Pienin mitta Q289: Pienin sallittu pituus.

Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytakirjan laadinta: TNC sijoittaa poytakir-
jatiedoston TCHPR426.TXT paasaantoisesti siihen
hakemistoon, jossa mittausohjelma on tallennettuna

Ohjelma SEIS toleranssivirheella Q309: Maérittely,
tuleeko TNC:n keskeyttda ohjelmanajo ja antaa virheil-
moitus toleranssin ylittyessa:

0: Ei ohjelmanajon keskeytystd, ei virheilmoitusta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus

(katso ,, Tyokalun valvonta” sivulla 71)Tyékalun
numero valvonnalle Q330: Maarittely, tuleeko TNC:n
suorittaa tydkalun valvonta (katso , Tyodkalun val-
vonta” sivulla 71)

0: Valvonta ei voimassa

>0: Tyokalun numero tyokalutaulukossa TOOL.T

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

zi
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i

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 426 PORTAAN MITTAUS ULKOP

0263=+50 ;1.
Q264=+25 ;2.
Q265=+50 ;1.
Q266=+85 ;2.

AKSELIN 1. PISTE
AKSELIN 1. PISTE
AKSELIN 2. PISTE
AKSELIN 2. PISTE

0272=2 sMITTAUSAKSELI
0261=-5  ;MITTAUSKORKEUS
Q320=0 s VARMUUSETAIS.
0260=+20 ;VARMUUSKORKEUS
Q311=45  ;ASETUSPITUUS
0288=45  ;SUURIN MITTA
0289=44,95 ;PIENIN MITTA
0281-=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA

Q309=0 ;0HJ.

SEIS VIRHEELLA

0330=0 sTYOKALUN NUMERO
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KOORDINAATIN MITTAUS
(kosketustyokierto 427, DIN/ISO: G427)

ttaus

Kosketusjarjestelman tyokierto 427 maarittaa valittavan akselin koordi-
naatin ja tallentaa arvon jarjestelmaparametriin. Jos tydkierrossa
madéritelldan vastaavat toleranssiarvot, TNC suorittaa asetusarvo/
todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeamat jarjestelméparametreihin. Z A B
N’

inen mi

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tydkiertojen suoritus” sivulla 7) kosketuspisteeseen
Samalla TNC siirtéd kosketuspaaté varmuusetaisyyden verran
maariteltya liikesuuntaa vastaan.

2 Sen jalkeen TNC paikoittaa kosketusjarjestelman maariteltyyn
kosketuspisteeseen 1 ja mittaa siina valitun akselin todellisarvon.

3 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen @
ja tallentaa mitatun koordinaattiarvon seuraavaan Q-parametriin.

ol |

Parametrin numero Merkitys
Q160 Mitattava koordinaatti

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

3.3 Tyokappaleiden automaatt
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427

N
B

1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason paaakselilla.

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason sivuakselilla.

Mittauskorkeus kosketusjarjestelmdn akselilla
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen
(=kosketuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman
akselilla, jossa mittaus toteutetaan.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan vélinen lisaetai-
syys. Q320 lisadtdén parametriarvoon MP6140.

Mittausakseli (1...3: 1 = pddakseli) Q272: Akseli,
jossa mittaus tapahtuu:

1: Padakseli = mittausakseli

2: Sivuakseli = mittausakseli

3: Kosketusjarjestelmaakseli = mittausakseli

Liikesuunta 1 Q267: Suunta, jossa kosketusjarjestelma
ajaa tyokappaleeseen:

-1: Liikesuunta negatiivinen

+1: Liikesuunta positiivinen

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspdytékirja:

0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytakirjan laadinta: TNC sijoittaa poytakir-
jatiedoston TCHPR427.TXT padsaantoisesti siihen
hakemistoon, jossa mittausohjelma on tallennettuna.

Suurin mitta Q288: Suurin sallittu mittausarvo.
Pienin mitta Q289: Pienin sallittu mittausarvo.

Ohjelma SEIS toleranssivirheella Q309: Maéarittely,
tuleeko TNC:n keskeyttda ohjelmanajo ja antaa
virheilmoitus toleranssin ylittyessa:

0: Ei ohjelmanajon keskeytystd, ei virheilmoitusta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus

(katso ,, Tyokalun valvonta” sivulla 71)Tyékalun
numero valvonnalle Q330: Maarittely, tuleeko TNC:n
suorittaa tydkalun valvonta (katso , Tydkalun val-
vonta"” sivulla 71):

0: Valvonta ei voimassa

>0: Tyokalun numero tyokalutaulukossa TOOL.T

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 25\
N |
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
Q261 Q) Sect
=i
N/
N\ |
X
Q272=1
Esimerkki: NC-lauseet
5 TCH PROBE 427 KOORDINAATIN MITTAUS
0263=+35 ;1. AKSELIN 1. PISTE
0264=+45 ;2. AKSELIN 1. PISTE
Q261=+5  ;MITTAUSKORKEUS
Q320=0 s VARMUUSETAIS.
Q272=3 sMITTAUSAKSELI
Q267=-1  ;LIIKESUUNTA
0260=+20 ;VARMUUSKORKEUS
0281=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA
0288=5,1 ;SUURIN MITTA
0289=4,95 ;PIENIN MITTA
0309=0 sOHJ. SEIS VIRHEELLA
0330=0 sTYOKALUN NUMERO
93
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REIKAYMPYRAN MITTAUS
(kosketustyokierto 430, DIN/ISO: G430)

Kosketusjarjestelman tyokierto 430 maarittaa reikdympyran
keskipisteen ja halkaisijan mittaamalla kolme reikaa. Jos tyokierrossa
madritelldan vastaavat toleranssiarvot, TNC suorittaa asetusarvo/
todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeaman jarjestelméparametriin.

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkella (arvo parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) ensimmaisen reién sisdan-
syotettyyn keskipisteeseen

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn mittauskor-
keuteen ja maarittda ensimmaisen reian keskipisteen neljan koske-
tuksen avulla.

3 Senjilkeen kosketusjarjestelma palaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu toisen reidn siséansyotettyyn keskipisteeseen

4 TNC ajaa kosketusjarjestelman sisadansyotettyyn mittauskorkeuteen
ja maarittaa toisen reian keskipisteen neljan kosketuksen avulla.

5 Senjalkeen kosketusjarjestelma palaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu kolmannen reian sisaansyotettyyn keskipisteeseen

6 TNC ajaa kosketusjarjestelman sisaansydtettyyn mittauskorkeuteen
ja maarittda kolmannen reian keskipisteen neljan kosketuksen
avulla.

7 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja
tallentaa todellisarvot sekd poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin.

YA

<V

Parametrin numero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Reikdympyran halkaisijan todellisarvo
Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Reikdympyran halkaisijan poikkeama

I:'lg_—, Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tydkierron maarittelya taytyy ohjelmoida tydkalu-
kutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

94 3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle




LT 1. akselin keskipiste Q273 (absoluuttinen):
ot Reikaympyran keskipiste (asetusarvo) koneistustason
paaakselilla

2. akselin keskipiste Q274 (absoluuttinen):

ttaus

Reikdaympyran keskipiste koneistustason sivuakselilla.

Asetushalkaisija Q262: Sy6ta sisdan reikdympyran
halkaisija.

Q289
Q262
Q288

1. reidn kulma Q291 (absoluuttinen): Ensimmaisen
reian keskipisteen polaarikoordinaattikulma koneistu-
stasossa.

inen mi

2. reidn kulma Q292 (absoluuttinen): Toisen reidn
keskipisteen polaarikoordinaattikulma koneistusta-
sossa. @273te2l

=<V

3. reidan kulma Q293 (absoluuttinen): Kolmannen

reian keskipisteen polaarikoordinaattikulma koneistu-

stasossa.

Mittauskorkeus kosketusjarjestelman akselilla ZA
Q261 (absoluuttinen): Kuulan keskipisteen (=koske-
tuspisteen) koordinaatti kosketusjarjestelman akselilla,
jossa mittaus toteutetaan. Q260

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelmén akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
térmaysta.

Suurin mitta Q288: Suurin sallittu reikdympyran
halkaisija.

<V

Pienin mitta Q289: Pienin sallittu reikdympyran
halkaisija.

3.3 Tyokappaleiden automaatt

1. akselin keskipisteen toleranssi Q279: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.

2. akselin keskipisteen toleranssi Q280: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason sivuakselilla.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspdytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytakirjan laadinta: TNC sijoittaa poytakir-
jatiedoston TCHPR430.TXT paasaantdisesti siihen
hakemistoon, jossa mittausohjelma on tallennettuna.

Ohjelma SEIS toleranssivirheellda Q309: Maarittely,
tuleeko TNC:n keskeyttaa ohjelmanajo ja antaa
virheilmoitus toleranssin ylittyessa:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus

Tyokalun numero valvonnalle Q330: Maarittely,
tuleeko TNC:n suorittaa tyokalun valvonta (katso
. Tyokalun valvonta” sivulla 71):

0: Valvonta ei voimassa

>0: Tyokalun numero tydkalutaulukossa TOOL.T

Huomaa, etté tdssa on aktivoituna vain rikkovalvonta, ei
automaattinen tydkalukorjaus.

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 430 REIKAYMPYRAN MITTAUS
0273=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
0274=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE

0262=80  ;ASETUSHALKAISIJA
0291=+0 ;1. REIAN KULMA
0292=+90 ;2. REIAN KULMA
0293=+180 ;3. REIAN KULMA
0261=-5  ;MITTAUSKORKEUS
0260=+10 ;VARMUUSKORKEUS
0288=80,1 ;SUURIN MITTA
0289=79,9 ;PIENIN MITTA

Q279=0,15 ;1. KESKIP. TOLERANSSI
0280=0,15 ;2. KESKIP. TOLERANSSI

Q281-=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA
Q309=0 sOHJ. SEIS VIRHEELLA
0330=0 sTYOKALUN NUMERO



TASON MITTAUS (kosketustyokierto 431,
DIN/ISO: G431)

Kosketusjarjestelman tydkierto 431 maarittaa tason kulman mittaamalla
kolme pistetta ja tallentaa arvot jarjestelmaparametreihin.

z A

1 TNC paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvot parametrista
MP6150 tai MP6361) ja paikoituslogiikalla (katso , Kosketusjarje-
stelman tyokiertojen suoritus” sivulla 7) ohjelmoituu kosketuspis-
teeseen 1 ja mittaa siitd tason ensimmaisen pisteen. Samalla TNC
siirtdd kosketuspaata varmuusetaisyyden verran kosketussuuntaa
vastaan.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma palaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu koneistustasossa kosketuspisteeseen 2 ja mittaa siita
tason toisen pisteen todellisarvon.

3 Senjalkeen kosketusjarjestelma palaa takaisin varmuuskorkeuteen
ja paikoittuu koneistustasossa kosketuspisteeseen 2 ja mittaa siita
tason kolmannen pisteen todellisarvon.

4 Lopuksi TNC palauttaa kosketusjarjestelmén varmuuskorkeuteen
ja tallentaa lasketut kulman arvot seuraaviin Q-parametreihin.

Parametrin numero Merkitys

Q158 A-akselin kulma

Q159 B-akselin kulma

Q170 Kierto A-akselin ympéri
Q171 Kierto B-akselin ympéri
Q172 Kierto C-akselin ympari

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen tyokierron maarittelya taytyy ohjelmoida tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelemista varten.

Jotta TNC voisi laskea kulman arvon, kyseiset kolme
mittauspistettd eivat saa sijaita samalla suoralla.

NC-ohjelmistoversiosta 280 476-12 lahtien maaritetaan
parametreihin Q170 ... Q172 kiertoakseleiden kulmat,
joita tarvitaan tila-avaruudessa tapahtuvan koneistustason
k&annon toiminnossa. Kahden ensimmaisen mittausarvon
perusteella maaraytyy paaakselin suuntaus koneistustason
kédannossa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

97

ttaus

inen mi

3.3 Tyokappaleiden automaatt



ttaus

inen mi

3.3 Tyokappaleiden automaatt

431_;

98

1. akselin 1. mittauspiste Q263 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason paaakselilla.

2. akselin 1. mittauspiste Q264 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistu-
stason sivuakselilla.

3. akselin 1. mittauspiste Q294 (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti kosketus-
jarjestelman akselilla.

1. akselin 2. mittauspiste Q265 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
paadakselilla.

2. akselin 2. mittauspiste Q266 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
sivuakselilla.

3. akselin 2. mittauspiste Q295 (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti kosketusjarje-
stelman akselilla.

1. akselin 3. mittauspiste Q296 (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
paadakselilla.

2. akselin 3. mittauspiste Q297 (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
sivuakselilla.

3. akselin 3. mittauspiste Q298 (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti kosketusjar-
jestelman akselilla.

Varmuusetdisyys Q320 (inkrementaalinen): Mittauspi-
steen ja kosketusjarjestelman kuulan valinen lisdetai-
syys. Q320 lisdtédan parametriarvoon MP6140.

Varmuuskorkeus Q260 (absoluuttinen): Kosketusjarje-
stelman akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
kosketuspaan ja tydkappaleen (kiinnittimen) valista
tormaysta.

Mittauspoytdkirja Q281: Maarittely, tuleeko TNC:n
tallentaa mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspdytakirjan laadinta: TNC sijoittaa poytakir-
jatiedoston TCHPR431.TXT paasaantdisesti siihen
hakemistoon, jossa mittausohjelma on tallennettuna.

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle
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Esimerkki: NC-lauseet
5 TCH PROBE 431 TASON MITTAUS
0263=+20 ;1. AKSELIN 1. PISTE
Q264=+20 ;2. AKSELIN 1. PISTE
0294=-10 ;3. AKSELIN 1. PISTE
Q265=+50 ;1. AKSELIN 2. PISTE
0266=+80 ;2. AKSELIN 2. PISTE
Q295=+0 ;3. AKSELIN 2. PISTE
0296=+90 ;1. AKSELIN 3. PISTE
Q297=+35 ;2. AKSELIN 3. PISTE
0298=+12 ;3. AKSELIN 3. PISTE
Q320=0 s VARMUUSETAIS.
0260=+5  ;VARMUUSKORKEUS
Q281=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA




Esimerkki: Suorakulmakaulan mittaus ja jalkikoneistus

Ohjelmankulku:

- Suorakulmakaulan rouhinta ty6varalla 0,5

- Suorakulmakaulan mittaus

- Suorakulmakaulan silitys mittausarvojen

perusteella

TOOL CALL 0 Z
FN 0: Q1 = +81
FN 0: Q2 = +61

CALL LBL 1

TOOL CALL 99 z

0 N oo o1 B W NN = O

Q274=+50

0283=60

L Z+100 RO F MAX

BEGIN PGM BEAMS MM

L Z+100 RO F MAX M6

TCH PROBE 424 SUORAK MITTAUS ULKOP
0Q273=+50 ;1.
32. AKSELIN KESKIPISTE
Q282=80 ;1.
;2. SIVUN PITUUS

AKSELIN KESKIPISTE

SIVUN PITUUS

0261=-5  ;MITTAUSKORKEUS
0320=0 ; VARMUUSETAIS.
0260=+30 ;VARMUUSKORKEUS
Q301=0 ;AJO VARM. KORKEUTEEN

0284=0 ;1.
0285=0 ;1.
0286=0 ;2.

SIVUN SUURIN MITTA
SIVUN PIENIN MITTA
SIVUN SUURIN MITTA

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y

80

50

60

Yi

50

Tyokalukutsu esikoneistukselle

Tydkalun irtiajo

Taskun pituus X-akselilla (rouhintamitta)

Taskun pituus Y-akselilla (rouhintamitta)

Koneistuksen kutsu koneistukselle

Tydkalun irtiajo, Tyokalun vaihto

Kosketuspaan kutsu

Jyrsityn suorakulmion mittaus

Asetuspituus X-akselilla (lopullinen mitta)

Asetuspituus Y-akselilla (lopullinen mitta)

Toleranssitarkastuksen maarittelyarvoja ei tarvita

929
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E

Ei mittauspoytakirjan tulostusta

Ei virheilmoituksen tulostusta

Ei tyokalun valvontaa

Pituuden laskenta X-akselilla mitattu poikkeama huomioiden
Pituuden laskenta Y-akselilla mitattu poikkeama huomioiden
Kosketuspaan irtiajo, Tyokalun vaihto

Tyokalukutsu silitysta varten

Koneistuksen aliohjelman kutsu

Tyo6kalun irtiajo, Ohjelman loppu

Aliohjelma suorakulmakaulan koneistustyokierrolla

3.3 Tyokappaleiden automaattin

Pituus X erilaiset rouhinnassa ja silityksessa
Pituus Y erilaiset rouhinnassa ja silityksessa

Tyokierron kutsu
Aliohjelman loppu

—
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Esimerkki: Suorakulmataskun mittaus ja mittaustuloksen kirjaus poytakirjaan

0 BEGIN PGM BSMESS MM

1 TOOL CALL 1 Z

2 L Z+100 RO F MAX

3 TCH PROBE 423 SUORAK MITTAUS SISAP

Y v
)
e i
|

PR | U |

|
L |

R\ 77

50 -20 i

-15

0273=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
0274=+40 ;2. AKSELIN KESKIPISTE
0282=90 ;1. SIVUN PITUUS
0283=70 ;2. SIVUN PITUUS
0261=-5  ;MITTAUSKORKEUS

0320=0 ;s VARMUUSETAIS.
0260=+20 ;VARMUUSKORKEUS

Q301=0 sAJO VARM. KORKEUTEEN

0284=90,15;1.
Q285=89,95;1.
Q286=70,1 ;2.
Q287=69,9 ;2.
Q279=0,15 ;1.
Q280=0,1 ;2.

SIVUN SUURIN MITTA
SIVUN PIENIN MITTA
SIVUN SUURIN MITTA
SIVUN PIENIN MITTA
KESKIP. TOLERANSSI
KESKIP. TOLERANSSI

Q281-=1 sMITTAUSPOYTAKIRJA

Q309=0 s0HJ.

SEIS VIRHEELLA

0330=0 sTYOKALUN NUMERO

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Tyokalukutsu kosketuspaalle

Kosketuspaan irtiajo

Asetuspituus X
Asetuspituus Y

Suurin mitta X
Pienin mitta X
Suurin mitta Y
Pienin mitta Y

Sallittu sijaintipoikkeama X

Sallittu sijaintipoikkeama Y

Mittauspdytakirjan tulostus

Ei virheilmoitusta toleranssin ylityksella

Ei tyokalun valvontaa

ttaus

inen mi

3.3 Tyokappaleiden automaatt
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3.4 Erikoistyokierrot

Yleiskuvaus
TNC sisaltaa kolme tyokiertoa seuraavia erikoiskayttotarkoituksia
varten:

" Ohjel-
Tyékierto manappain
2 TS KALIBROINTI Kytkevan kosketusjarjestelman 2
kalibrointi cAL
3 MITTAUS Mittaustyokierto konevalmistajan 3
tyokiertojen laadintaa varten PA

440 LAMPOTILAKOMPENSOINTI Mittaustydkierto [« g
ldmpolaajenemisen maarittamiseksi

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 103

3.4 Erikoistyokierrot



3.4 Erikoistyokierrot

TS-KALIBROINTI (kosketustyokierto 2)

Kosketustyokierto 2 kalibroi kytkevan kosketusjarjestelman automaat-

tisesti kalibrointirenkaalla tai kalibrointikaulalla.

@ Ennen kalibroimista taytyy koneparametreihin 6180.0 ...

6180.2 asettaa kalibrointityokappaleen keskipiste koneen
tila-avaruudessa (REF-koordinaatit).

Jos tydskentelet useammilla liikealueilla, téytyy jokaiselle
liikealueelle maaritella kalibrointitydkappaleen keskipisteen
koordinaatit (MP6181.1 ... 6181.2 ja MP6182.1 ... 6182.2.).

Kosketusjarjestelma ajaa pikaliikkeella (arvo parametrista MP6150)
varmuuskorkeuteen (vain jos todellinen asema on varmuuskorkeuden
alapuolella).

Sen jalkeen TNC paikoittaa kosketusjarjestelman koneistustasossa
kalibrointirenkaan keskikohtaan (sisépuolinen kalibrointi) tai ensim-
maisen kosketuspisteen laheisyyteen (ulkopuolinen kalibrointi).

Siita kosketusjarjestelma ajaa mittaussyvyyteen (maaraytyy kone-
parametreista 618x.2 ja 6185.x) ja koskettaa perajalkeen kalibroin-
tirenkaaseen suunnissa X+, Y+, X-ja Y-.

Sen jélkeen TNC paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuus-
korkeuteen ja kirjoittaa kosketuskuulan todellisen halkaisijan arvon
kalibrointitietoihin.

PA

1 Varmuuskorkeus (absoluuttinen): Kosketusjarjestel-

man akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua koske-

104

tuspaan ja kalibrointikappaleen (kiinnittimen) valista
térmaysta.

Kalibrointirenkaan sdde: Kalibrointikappaleen sade.

Sisdp. kalibr.=0/ulkop. kalibr.=1: Maarittely,
tuleeko TNC:n toteuttaa sisédpuolinen vai ulkopuolinen
kalibrointi:

0: Sisédpuolinen kalibrointi

1: Ulkopuolinen kalibrointi

3 Kosketusjarjestelman tydkierrot automaattiselle tydkappaleen valvonnalle

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBROINTI
6 TCH PROBE 2.1 KORKEUS: +50 R+25,003
MITTAUSTAPA: 0



MITTAUS (kosketustyokierto 3,
NC-ohjelmistosta 280 474-xx alkaen)

Kosketusjarjestelman tyokierto 3 maarittaa tydkappaleen mielivaltaisen
aseman valittavassa kosketussuunnassa. Vastoin kuin muissa
mittaustyokierroissa, tassa tyokierrossa 3 sydtetaan suoraan sisaan
mittausmatka ja mittaussyottdarvo. Mittausarvojen maarittdmisen
jalkeinen vetdytyminen ei tapahdu automaattisesti.

1

Kosketusjarjestelma ajaa hetkellisasemasta sisaansyotetylla
syottdarvolla maariteltyyn kosketussuuntaan. Kosketussuunta
maaritellaan tydkierrossa polaarikulman avulla.

Kun TNC on maarittanyt aseman, kosketusjarjestelma pysahtyy.
TNC tallentaa kosketuskuulan keskipisteen koordinaatit X, Y, Z
kolmeen perékkaiseen Q-parametriin. Ensimmaisen parametrin
numero maaritelldan tyokierrossa.

Tarvittaessa taytyy kosketusjarjestelméan vetdytyminen ohjelmoida
erikseen omaan siirtolauseeseen.

&

Huomioi ennen ohjelmointia

Toiminnolla FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 voit maaritella,
toimiiko tydkierto kosketuspaan sisaantulossa X12 vai

Lausekohtaisesti voimassa olevalla toiminnolla M141 (NC-
ohjelmistoversiosta 280 476-06 lahtien) voit kytkea pois
kosketuspaan valvontatoiminnot, jotta voisit ajaa irti kappa-
leesta siirtolauseella. Huomioi talloin, etta irtiajosuunta
tulee oikein valituksi, muuten kosketusjarjestelma voi
vahingoittua.

Parametri no. tulokselle: Sy6td sisddn Q-parametrin
numero, johon TNC:n tulee tallentaa ensimmaisen
koordinaatin (X) arvo.

Kosketusakseli: Syotd sisdan koneistustason padakseli
(X kun tyokaluakseli on Z, Z kun tyokaluakselion Y, Y
kun tyokaluakseli on X), vahvista nappaimella ENT.

Kosketuskulma: Kosketusakselin suhteen maaraytyva
kulma, jossa kosketusjarjestelman tulee likkkua,
vahvista nappaimelld ENT.

Maksimi mittausmatka: Syota sisaan liikepituus, jonka
verran kosketusjarjestelman tulee liikkua aloituspis-
teestd, vahvista nappadimella ENT.

Syottoarvo: Syotd sisdan mittaussyottdarvo.

Paata sisaansyotto: Paina nappainta ENT.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

00 N o u

TCH PROBE 3.0 MITTAUS
TCH PROBE 3.1 Q1

TCH PROBE 3.2 X KULMA: +15
TCH PROBE 3.3 ETAIS +10 F100
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3.4 Erikoistyokierrot

AKSELISIIRTYMAN MITTAUS
(kosketustyokierto 440, DIN/ISO: G440;
NC-ohjelmiston versiosta 280 476-xx alkaen)

Kosketusjarjestelman tyokierrolla 440 voidaan maarittda koneen
akselisiirtymat. Sita varten tarvitaan tarkasti mitattu lieriomainen
kalibrointitydkalu, jota kdytetdan TT 130 -jarjestelmassa.

@5 Alkuehdot:
Ennen kuin toteutat tydkierron 440 ensimmaisen kerran,
taytyy TT kalibroida TT-tyOkierrolla 30.

Kalibrointityokalun tyokalutietojen taytyy olla tallennettuna
tyokalutaulukossa TOOL.T.

Ennen kuin tydkierto toteutetaan, taytyy kalibrointityokalu
aktivoida kutsulla TOOL CALL.

TT-poytakosketusjarjetselman taytyy olla kytkettyna logiik-
kayksikOssa olevaan kosketusjarjestelman sisaantuloliitdn-
tédan X13 (koneparametri 65xx).

1 TNC paikoittaa kalibrointitydkalun pikaliikkeelld (arvo parametrista
MP6550) ja paikoituslogiikalla (katso kappaletta 1.2) TT:n laheistyy-
teen.

2 Ensin TNC toteuttaa mittauksen kosketusjarjestelmén akselilla.
Talloin kalibrointitydkalua siirretaan maaralla, joka on asetettu
tyOkalutaulukon TOOL.T sarakkeessa TT:R-OFFS (standardi =
tyokalun sade). Mittaus kosketusjarjestelméan akselilla suoritetaan
aina.

3 Senjalkeen TNC toteuttaa mittauksen koneistustasossa. Koneistu-
stason mitattava akseli ja suunta asetetaan parametrissa Q364.

4 Jos toteutat kalibroinnin, TNC tallentaa kalibrointitiedot siséise-
sti.Jos taas toteutat mittauksen, TNC vertaa mittausarvoja kalibro-
intitietoihin ja kirjoittaa poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin:

Parametrin numero  Merkitys

Q185 Poikkeama kalibrointiarvosta X-suunnassa
Q186 Poikkeama kalibrointiarvosta Y-suunnassa
Q187 Poikkeama kalibrointiarvosta Z-suunnassa

Voit kdyttaa poikkeamia suoraan kompensointiin inkrementaalisen
nollapistesiirron (tydkierto 7) avulla.

5 Senjilkeen kalibrointitydkalu ajetaan takaisin varmuuskorkeuteen.
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Huomioi ennen ohjelmointia

Ennen mittaamista taytyy kalibrointi tehda ainakin yhden
kerran, muuten TNC antaa virheilmoituksen. Jos tyosken-
telet useammilla liikealueilla, taytyy kalibrointi suorittaa
erikseen jokaiselle liikealueelle.

Tyokierron 440 toteeutuksessa TNC nollaa tulosparametrit
Q185 ... Q187.

Kun haluat asettaa akselilikkeiden raja-arvot koneen akse-
leille, sydta sisdan haluamasi raja-arvot tyokalutaulukon
TOOL.T sarakkeisiin (karan akseli) ja RTOL (koneistustaso).
Jos raja-arvot ylitetddn, TNC antaa tarkastusmittauksen
jalkeen vastaavan virheilmoituksen.

Tyokierron lopussa TNC palauttaa takaisin karan tilan, joka
oli voimassa ennen tyokiertoa (M3/M4).

Mittaustapa: 0=Kalibr., 1=Mittaus?: Maarittely,
halutaanko suorittaa kalibrointi vai tarkastusmittaus:
0: Kalibrointi

1: Mittaus

Kosketussuunnat: Koneistustason kosketussuuntien
maarittely:

0: Mittaus vain positiiviseen paaakselin suuntaan

1: Mittaus vain positiiviseen sivuakselin suuntaan

2: Mittaus vain negatiiviseen paaakselin suuntaan

3: Mittaus vain negatiiviseen sivuakselin suuntaan

4: Mittaus positiiviseen paaakselin suuntaan ja positi-
iviseen sivuakselin suuntaan

5: Mittaus positiiviseen paaakselin suuntaan ja nega-
tiiviseen sivuakselin suuntaan

6: Mittaus negatiiviseen paaakselin suuntaan ja positi-

iviseen sivuakselin suuntaan

7: Mittaus negatiiviseen paaakselin suuntaan ja nega-

tilviseen sivuakselin suuntaan

Kosketussuuntien tulee tdsmata toisiinsa kalibroinnissa ja
mittauksessa, muuten TNC laskee arvot vaarin.

Varmuusetdisyys (inkrementaalinen): Mittauspisteen
ja kosketuspaan vélinen lisdetaisyys. Q320 lisataan
parametriarvoon MP6540.

Varmuuskorkeus (absoluuttinen): Kosketusjarjestelman
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua kosketuspaan
ja tyOkappaleen (kiinnittimen) vélista tdrmaysta
(aktiivisen peruspisteen suhteen).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

5 TCH PROBE 440 AKSELISIIRTYMAN MITTAUS

0363=1
0364=0
0320=2
0260=+50

sMITTAUSTAPA
s KOSKETUSSUUNNAT
s VARMUUSETAIS.

;s VARMUUSKORKEUS
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Kosketusjarjestelman
tyokierrot automaattiselle
tyokalun mittaukselle




telmalla TT

jarjes

4.1 Tyokalun mittaus poytakosketus

4.1 Tyokalun mittaus
poytakosketusjarjestelmalla TT

Yleiskuvaus

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
kosketusjarjestelman TT kayttoa varten.

Mahdollisesti koneenne ei ole varustettu kaikilla tdssa
kuvatuilla tyokierroilla ja toiminnoilla. Katso koneen
kayttoohjekirjaa

Poytakosketusjarjestelman ja tydkalun mittaustyokiertojen avulla TNC
mittaa tyokalut automaattisesti: Pituuden ja sateen korjausarvot

tallennetaan keskustydkalumuistiin TOOL.T ja huomioidaan seuraavan
tyokalukutsun yhteydessa. Kaytettavissa ovat seuraavat mittaustavat:

Ty6kalun mittaus paikallaan olevalla tydkalulla

Tyokalun mittaus pyorivalla tyokalulla
Yksittaisterdn mittaus

Koneparametrin asetus

@ Karan ollessa paikallaan TNC kayttda mittauksessa
kosketussyottoarvoa parametrista MP6520.

Pyorivan tydkalun mittauksessa TNC laskee karan kierrosluvun ja
kosketussyottdarvon automaattisesti.

Talloin karan kierrosluku maaraytyy seuraavasti:

n = MP6570 / (r ® 0,0063 jossa)

n Kierrosluku [r/min]
MP6570 Suurin sallittu kehanopeus [m/min]
r Aktiivinen tyokalun sédde [mm]

Kosketussyottdarvo maaraytyy seuraavasti:

v = Mittaustoleranssi ® n jossa

% Kosketussyottdarvo [mm/min]

Mittaus- Mittaustoleranssi [mm] riippuen parametrista MP6507
toleranssi

n Kierrosluku [1/min]
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Parametrilla MP6507 maéaritelladn kosketussyottdarvon kasittelytapa:
MP6507=0:

Mittaustoleranssi sailyy vakiona - riippumatta tydkalun sateesta
Erittain suurilla tydkaluilla kosketussyottdarvo pienenee kuitenkin
nollaan. Edelld olevan mukaisesti ndin tapahtuu, mitad pienemmaksi
valitset suurimman sallitun kehanopeuden (MP6570) ja sallitun
toleranssin (MP6510).

MP6507=1:

Mittaustoleranssi muuttuu tydkalun sateen mukaan. Tama varmistaa
turvallisen kosketussyo6ttdarvon, kun tydkalun sdde on suuri. TNC
muuttaa mittaustoleranssia seuraavan taulukon mukaan:

Tyokalun sade Mittaustoleranssi

.30 mm MP6510

30 ... 60 mm 2 « MP6510

60 ... 90 mm 3 ¢ MP6510

90 ... 120 mm 4 ¢« MP6510
MP6507=2:

Kosketussyottdarvo sailyy vakiona, mittausvirhe tosin suurenee
lineaarisesti tyokalun sateen kasvaessa:

Mittaustoleranssi = (r ¢ MP6510)/ 5 mm) jossa

r Aktiivinen tydkalun sade [mm]
MP6510 Suurin sallittu mittausvirhe

Mittaustuloksen naytto

telmalla

jarjes

Ohjelmanappaimella STATUS TOOL PROBE avulla voit saada Program run, full sequence Test run
lisatilandytolle mittaustuloksen (koneen kayttotavoilla). Talloin TNC

BEGIN PGH FK1 MM Tooldata T5

BLK FORM B.1 Z #+@ Y+@ Z-28 n;:
BLK FORM B.2 X+100@ Y+188 2+8 4 DYH
TOOL CALL 1 2

L 2+258 R@ F MAX

nayttdd vasemmalla ohjelmaa ja oikealla mittaustulosta. Sallitun
kulumistoleranssin ylittdneet mittausarvot TNC merkitsee muodossa
. *"— jasallitun rikkotoleranssin ylittdneet mittausarvot TNC merkitsee

muodossa ,,B".

L ¥-20 Y+30 B8 F MAX

L £-10 R@ F10088 M3

APPR CT H+2 V¥+3@ CCA9@ R+6 RL F258
FC DR- R18 CLSD+ CCH+2@ CCY+30

"1 % S-IST 16:69
2% §-MOM LIMIT 1

@ N m o R oW N e o®

4.1 Tyokalun mittaus poytakosketus

+8.224 Y +295.728 Z +24.447
+B -B8.4774cC +8.439
S 114.814
ACTL. K 15 Z s 1300 Fg M 5-8
sTATUS | sTATUS | sTaTus | STATUS | STATUS |gtaTus OF
COORD. T00L
PGH POS. ToOL TRANSF. | PROBE | M FUNCT.
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4.2 Kaytettavat tyokierrot

Yleiskuvaus

Ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotavalla tydkalun mittauksen
tyokierrot ohjelmoidaan nappaimella TOUCH PROBE. Kéaytettavissa
ovat seuraavat tyokierrot:

Tyokierto Vanha muoto  Uusi muoto
TT-kalibrointi 30 é 480 4
cAL g cAL

Tydkalun pituuden mittaus ETR TR

£ £
Tydkalun sateen mittaus - W,

= =
Tydkalun pituuden ja sateen . w0, 8
mittaus = B

% Tyokierrot 480 ... 483 ovat kaytettavissa NC-ohjelmaver-
siosta 280 476-xx alkaen.

Mittaustyokierrot toimivat vain esilld olevassa (aktiivisessa)
keskustydkalumuistissa TOOL.T.

Ennenkuin tydskentelet mittaustydkierroilla, taytyy kesku-
styokalumuistiin olla siirretty kaikki mittauksen edellytta-
mat tiedot ja mitattavan tyokalun olla kutsuttu TOOL CALL
-kaskylla.

Voit mitata tyokaluja myds kaannetylla koneistustasolla.

Tyokiertojen 31 ... 33 ja 481 ... 483 valiset erot

Tydkiertojen toimenpiteiden kulku on taysin samanlainen. Tydkiertojen
31 ...33ja 481 ... 483 vdlilla on pdasaantdisesti seuraavat kaksi eroa:

Tyokierrot 481 ... 483 ovat kéytettavissa myos DIN/ISO-jarjestelmissa
tyokiertojen G481 ... G483 alla.

Vapaasti valittavien mittausten tilaparametrien asemesta kdytetaan
uusille tyokierroille kiinteda parametria Q199.
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TT-kalibrointi

% Kalibrointityokierron toimintatavat riippuvat koneparame-
trista 6500. Katso koneen kayttdohjekirjaa

Ennen kalibroimista taytyy tyokalutaulukkoon TOOL.T
syottaa sisaan kalibrointityokalun tarkka sateen arvo ja
tarkka pituuden arvo.

Koneparametreissa 6580.0 ... 6580.2 taytyy olla maaritelty
TT-jarjestelman sijainti koneen tydskentelyalueella.

Kun muutat koneparametreja 6580.0 ... 6580.2, taytyy
kalibrointi tehda uudelleen.

TT kalibroidaan mittaustyokierrolla TCH PROBE 30 tai TCH PROBE
480. Kalibrointivaiheet edistyvat automaattisesti. TNC maarittaa
automaattisesti myos kalibrointitydkalun keskipisteen siirtyman. Sita
varten TNC kiertaa karaa kalibrointityokierron puolivélin jalkeen 180°.

Kalibrointitydkaluna kaytetaan tarkkaa lieriomaéistd osaa, esim.
lieriotappia. TNC tallentaa kalibrointiarvot muistiin ja huomioi seuraavat
tyokalun mitat.

E Varmuuskorkeus: Karan akselin asema, jossa ei

cAL tapahdu tdrmaysta tydkappaleeseen tai kiinnittimeen.
Varmuuskorkeus perustuu voimassa olevaan
tydkappaleen peruspisteeseen. Jos syotat sisdan
niin pienen varmuuskorkeuden arvon, ettd tydkalun
kéarki jaisi levyn ylareunan alapuolelle, TNC paikoittaa
kalibrointitydkalun automaattisesti levyn ylapuolelle
(varmuusalue parametrista MP6540)

Bt

I

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet vanhassa muodossa

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBROINTI
8 TCH PROBE 30.1 KORKEUS: +90

Esimerkki: NC-lauseet uudessa muodossa
6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 480 TT KALIBROINTI
Q260=+100 ;VARMUUSKORKEUS
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Tyokalun pituuden mittaus

Ennenkuin mittaat tydkalun ensimmaista kertaa, syota sisaan kunkin
tyokalun likimaarainen sade, likimaarainen pituus, terien lukumaara ja

lastuamissuunta tyokalutaulukkoon TOOL.T.

Tyokalun pituuden mittaamiseksi ohjelmoi mittaustyokierto TCH
PROBE 31 TYOKALUN PITUUS. Sisdansyottoparametrilla voit

maarittaa tyokalun pituuden kolmella erilaisella tavalla:

Jos tyokalun halkaisija on suurempi kuin TT-jarjestelman mittau-

spinnan halkaisija, talléin mitataan pyorivalla tydkalulla.

Jos tyokalun halkaisija on pienempi kuin TT-jarjestelman mittau-
spinnan halkaisija tai kun mittaat poran tai sadejyrsimen halkaisijaa,

talléin mitataan paikallaan olevalla tydkalulla.

Jos tydkalun halkaisija on suurempi kuin TT-jarjestelman mittau-
spinnan halkaisija, talléin suoritetaan yksittaisterien mittaus paikallaan

olevalla tydkalulla.

Tyokierron kulku ,, mittauksessa pyorivalla tyokalulla”

Pisimman teran maarittdamiseksi mitattava tyokalu siirretdan ensin
kosketusjarjestelméan keskipisteeseen ja ajetaan sen jélkeen pyorien
TT-jarjestelman mittauspintaan. Siirtyméa ohjelmoidaan tyokalutaulukon

kohdassa Tyokalun siirtyma: Sade (TT: R-OFFS).

Tyokierron kulku ,, mittauksessa paikallaan olevalla tyokalulla”

(esim. pora)

Mitattava tydkalu ajetaan keskitetysti mittauspinnan ylapuolelle. Sen
jalkeen se ajetaan karan ollessa paikallaan TT-jarjestelman mittau-
spintaan. Tatad mittausta varten tyokalutaulukon kohtaan Tyokalun

siirtyma: Séde (TT: R-OFFS) syotetdan arvoksi ,0”.

Tyokierron kulku , yksittidisteran mittauksessa®”

TNC paikoittaa mitattavan tydkalun sivuttain kosketuspaan eteen.
Talloin tydkalun otsapinta on kosketuspaan ylareunan alapuolella,
kuten parametrissa MP6530 on maaritelty. Tydkalutaulukon kohdassa
Tyokalun siirtyma: Pituus (TT: L-OFFS) voit asettaa lisasiirtyman. TNC
koskettaa pyodrivaa tyokalua sateen suuntaisesti maarittdakseen alo-
ituskulman yksittaisteran mittaukselle. Sen jalkeen mitataan jokaisen
teran pituus muuttamalla karan suuntausta. Tatd mittausta varten
ohjelmoidaan TERAN MITTAUS tyokierrossa TCH PROBE 31 = 1.
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F:
31

=

Tyokalun mittaus = 0 / tarkastus = 1: Méarittele,
mitataanko tyokalu ensimmaista kertaa vai tarkiste-
taanko jo aiemmin mitattu tydkalu. Ensimmaisessa
mittauksessa TNC kirjoittaa tydkalun pituuden L
keskustydkalumuistiin TOOL.T ja asettaa delta-arvon
DL = 0. Toisaalta jos tydkalu tarkastetaan, mitattua
pituutta verrataan tydkalumuistin TOOL.T tydkalun
pituuteen. TNC laskee poikkeaman etumerkki huo-
mioiden ja siirtdd tdman arvon tyokalutaulukon
TOOL.T Delta-arvoon DL. Lisédksi on kaytettavissa
poikkeama myos Q-parametrissa Q115. Jos Delta-
arvo on suurempi kuin sallittu kulumis- tai rikkotoler-
anssi, talléin TNC asettaa tyokalulle eston (Tila L
tyOkalutaulukossa TOOL.T).

Parametri no. tulokselle ?: Parametrin numero,
johon TNC tallentaa mittauksen tilan:

0,0: Tyokalu toleranssin sisélla

1,0: Tyokalu on kulunut loppuun (LTOL ylitetty)

2,0: Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK ylitetty) Jos et
halua jatkaa mittaustuloksen kéasittelyd ohjelman
sisalla, vastaa dialogin kysymykseen painamalla
nappaintd NO ENT.

Varmuuskorkeus: Karan akselin asema, jossa ei
tapahdu térmaysta tytkappaleeseen tai kiinnittimeen.
Varmuuskorkeus perustuu voimassa olevaan tyokap-
paleen peruspisteeseen. Jos sydtat sisdan niin pienen
varmuuskorkeuden arvon, etta tyokalun karki jaisi
levyn ylareunan alapuolelle, TNC paikoittaa tydkalun
automaattisesti levyn ylapuolelle (varmuusalue para-
metrista MP6540)

Terdan mittaus 0=Ei / 1=Kyl11d : Maéarittele, suorite-
taanko yksittaisteran mittaus vai ei.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: Ensimmaéinen mittaus pyorivalla
tyokalulla; vanha muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 TYOKALUN PITUUS

8 TCH PROBE 31.1 TARKASTUS: 0

9 TCH PROBE 31.2 KORKEUS:+120

10 TCH PROBE 31.3 TERAN MITTAUS

Esimerkki: Tarkastus yksittaisteran mittauksella,
tilan tallennus parametriin Q5; vanha muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 TYOKALUN PITUUS
8 TCH PROBE 31.1 TARKASTUS: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 KORKEUS:+120
10 TCH PROBE 31.3 TERAN MITTAUS

Esimerkki: NC-lauseet; uusi muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 TYOKALUN PITUUS
0340=1 s TARKASTUS
0260=+100 ;VARMUUSKORKEUS
Q341-=1 sTERAN MITTAUS
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Tyokalun sateen mittaus

Ennenkuin mittaat tydkalun ensimmaista kertaa, syota sisaan kunkin
tyokalun likimaarainen sade, likimaarainen pituus, terien lukumaara ja
lastuamissuunta tyokalutaulukkoon TOOL.T.

Tyokalun sateen mittaamiseksi ohjelmoi mittaustydkierto TCH
PROBE 32 TYOKALUN SADE. Sisaansyottoparametrin avulla voit
maarata tydkalun sateen mittaukselle kaksi tapaa:

Mittaus pydrivalla tyokalulla

Mittaus pydrivalla tyokalulla ja sen jalkeen yksittdisteran mittaus

@ Timanttipaallysteisia lierion muotoisia tyokaluja voidaan
mitata NC-ohjelmistoversiosta 280 476-xx alkaen paikal-
laan olevalla karalla. Sita varten taytyy tyokalutaulukossa
maaritelld terien lukumaaran CUT arvoksi O ja sovittaa
koneparametri 6500 sen mukaisesti. Katso koneen kayt-
toohjekirjaa

Mittausvaiheet

TNC paikoittaa mitattavan tyokalun sivuttain kosketuspaan eteen.
Talloin jyrsimen otsapinta on kosketuspaan ylareunan alapuolella kuten
parametrissa MP6530 on maéritelty. TNC koskettaa pydrivaa tyokalua
sateen suuntaisesti. Jos lisdksi halutaan suorittaa yksittaisteran
mittaus, kaikkien terien sdteet mitataan karan suuntausta aina kunkin
mittauksen jalkeen muuttaen.
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Tyokalun mittaus = 0 / tarkastus = 1: Méarittele,
mittaatko tyokalun ensimmaisté kertaa vai tarkistatko
jo aiemmin mitatun tyékalun. Ensimmaisessa mit-
tauksessa TNC kirjoittaa tyokalun sateen R keskusty-
Okalumuistiin TOOL.T ja asettaa delta-arvon DR =
0.line Toisaalta jos tyokalu tarkastetaan, mitattua
pituutta verrataan tydkalumuistin TOOL.T tydkalun
pituuteen. TNC laskee poikkeaman etumerkki huo-
mioiden ja siirtdd tdman arvon tyokalutaulukon
TOOL.T Delta-arvoon DR. Liséksi vertailua varten on
kaytettavissa poikkeama myods Q-parametrista Q116.
Jos Delta-arvo on suurempi kuin tydkalun pituuden
sallittu kulumis- tai rikkotoleranssi, talléin TNC asettaa
tyOkalulle eston (Tila L tyokalutaulukossa TOOL.T).

Parametri no. tulokselle ?: Parametrin numero,
johon TNC tallentaa mittauksen tilan:

0,0: Tyokalu toleranssin sisalla

1,0: Tyokalu on kulunut loppuun (RTOL ylitetty).
2,0: TYOkalu on rikkoutunut (RBREAK ylitetty) Jos et
halua jatkaa mittaustuloksen kasittelyd ohjelman
sisalla, vastaa dialogin kysymykseen nappaimella
NO ENT.

Varmuuskorkeus: Karan akselin asema, jossa ei
tapahdu térmaysta tytkappaleeseen tai kiinnittimeen.
Varmuuskorkeus perustuu voimassa olevaan tyokap-
paleen peruspisteeseen. Jos sydtat sisdan niin pienen
varmuuskorkeuden arvon, etta tyokalun karki jaisi
levyn ylareunan alapuolelle, TNC paikoittaa tydkalun
automaattisesti levyn ylapuolelle (varmuusalue para-
metrista MP6540)

Terdan mittaus 0=Ei / 1=Kylla: Méarittele, suorite-
taanko yksittaisteran mittaus vai ei.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: Ensimmainen mittaus pyorivalla
tyokalulla; vanha muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 TYOKALUN SADE

8 TCH PROBE 32.1 TARKASTUS: 0

9 TCH PROBE 32.2 KORKEUS: +120

10 TCH PROBE 32.3 TERAN MITTAUS: 0

Esimerkki: Tarkastus yksittaisteran mittauksella,
tilan tallennus parametriin Q5; vanha muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 TYOKALUN SADE

8 TCH PROBE 32.1 TARKASTUS: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 KORKEUS: +120

10 TCH PROBE 32.3 TERAN MITTAUS: 1

Esimerkki: NC-lauseet; uusi muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 TYOKALUN SADE
0340=1 s TARKASTUS
0260=+100 ;VARMUUSKORKEUS
Q341-=1 sTERAN MITTAUS
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Tyokalun taydellinen mittaus

Ennenkuin mittaat tydkalun ensimmaista kertaa, syota sisaan kunkin
tyokalun likimaarainen sade, likimaarainen pituus, terien lukumaara ja
lastuamissuunta tydkalutaulukkoon TOOL.T

Mitataksesi tyokalun kokonaan (pituus ja séde) ohjelmoi mittausty-
Okierto TCH PROBE 33 TYOKALUN MITTAUS. Tama tyokalu sopii
erityisesti tydkalujen ensimmaiseen mittaamiseen, koska — verrattuna
pituuden ja sdteen mittaamiseen erikseen —saastetdan huomattavasti
aikaa. Sisdansyottoparametrin asetusta vaihten voidaan tydkalu mitata
kahdella eri tavalla:

Mittaus pydrivalla tyokalulla

Mittaus pydrivalla tyokalulla ja sen jalkeen yksittdisteran mittaus

@ Timanttipaallysteisia lierion muotoisia tyokaluja voidaan
mitata NC-ohjelmistoversiosta 280 476-xx alkaen paikal-
laan olevalla karalla. Sita varten taytyy tyokalutaulukossa
maaritelld terien lukumaaran CUT arvoksi O ja sovittaa
koneparametri 6500 sen mukaisesti. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

Tyokierron kulku

TNC mittaa tydkalun kiintedn toimintakaavan mukaisesti. Ensin
mitataan tydkalun sdde ja sitten tydkalun pituus. Mittaustyokierron
kulku vastaa tydkiertoja 31 ja 32.
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33 @

]

Tyokalun mittaus = 0 / tarkastus = 1: Méarittele,
mitataanko tyokalu ensimmaista kertaa vai tarkiste-
taanko jo aiemmin mitattu tydkalu. Ensimmaisessa
mittauksessa TNC kirjoittaa tydkalun sdteen R ja tyo-
kalun pituuden L keskustyokalumuistiin TOOL.T ja
asettaa delta-arvon DL = 0. Toisaalta jos tyokalu tarka-
stetaan, mitattua tyokalutietoja verrataan tyokalumui-
stin TOOL.T tyokalutietoihin. TNC laskee poikkeamat
etumerkki huomioiden ja siirtdd ndma arvot tyo-
kalutaulukon TOOL.T delta-arvoihin DR ja DL. Lisaksi
poikkeamia voidaan kayttda Q-parametreissa Q115 ja
Q116. Jos jompikumpi delta-arvo on suurempi kuin
sallittu kulumis- ja rikkotoleranssi, TNC asettaa tyo-
kalulle eston (tila L tydkalutaulukossa TOOL.T).

Parametri no. tulokselle ?: Parametrin numero,
johon TNC tallentaa mittauksen tilan:

0,0: Tyokalu toleranssin sisalla

1,0: Tydkalu kulunut loppuun (LTOL tai/ja RTOL ylitetty)
2,0: Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK tai/ja RBREAK yli-
tetty). Jos et halua jatkaa mittaustuloksen késittelya
ohjelman sisalla, vastaa dialogin kysymykseen nappai-
melld NO ENT.

Varmuuskorkeus: Karan akselin asema, jossa ei
tapahdu térmaysta tytkappaleeseen tai kiinnittimeen.
Varmuuskorkeus perustuu voimassa olevaan tyokap-
paleen peruspisteeseen. Jos sydtat sisdan niin pienen
varmuuskorkeuden arvon, ettd tydkalun karki jaisi
levyn ylareunan alapuolelle, TNC paikoittaa tydkalun
automaattisesti levyn ylapuolelle (varmuusalue para-
metrista MP6540).

Terdan mittaus 0=Ei / 1=Kylla: Méarittele, suorite-
taanko yksittaisteran mittaus vai ei.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Esimerkki: Ensimmainen mittaus pyorivalla tyo-
kalulla; vanha muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 TYOKALUN MITTAUS
8 TCH PROBE 33.1 TARKASTUS: 0

9 TCH PROBE 33.2 KORKEUS: +120

10 TCH PROBE 33.3 TERAN MITTAUS: 0

Esimerkki: Tarkastus yksittaisteran mittauksella,
tilan tallennus parametriin Q5; vanha muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 TYOKALUN MITTAUS
8 TCH PROBE 33.1 TARKASTUS: 1 Q5
9 TCH PROBE 33.2 KORKEUS: +120

10 TCH PROBE 33.3 TERAN MITTAUS: 1

Esimerkki: NC-lauseet; uusi muoto

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 TYOKALUN MITTAUS
0340=1 s TARKASTUS
0260=+100 ;VARMUUSKORKEUS
Q341-=1 sTERAN MITTAUS
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5.1 Digitointi kytkevalla tai

mittaavalla
kosketusjarjestelmalla
(lisavaruste)

Yleiskuvaus

Lisdvarusteena toimitettavalla digitointitoiminnolla TNC pystyy
luomaan 3D-muotoja kosketusjarjestelman avulla.

Digitointia varten tarvitaan seuraavat komponentit:

kosketusjarjestelma
ohjelmistomoduuli ,, Digitointioptio”
tarvittaessa HEIDENHAINin digitointitietojen kasittelyohjelmisto
SUSA, jolla voidaan jatkokasitelld tyokierrolla MUOTOLINJA luotuja
digitointitietoja.

Digitointia varten on kaytettavissa seuraavat digitointityokierrot:

Ohjel-

Dokeers manappain

5 ALUE neljakas, kytkeva ja mittaava kosketusjarje- [«
stelma: Digitointialueen asetus MIND

6 MUOTOLINJA, kytkeva kosketusjarjestelma: Digi-
tointi kiemurtelemalla edestakaisin muotopinnalla

7 KORKEUSVIIVA, kytkevéa kosketusjarjestelma:
Digitointi korkeusviivaa mukaille

8 RIVI, kytkevéa kosketusjarjestelma: Digitointi OO
riveittain i
15 ALUE Pistetaulukko, mittaava kosketusjarje- G Q
stelma: Digitointialueen asetus G 4

16 MUOTOLINJA, mittaava kosketusjarjestelma:
Digitointi kiemurtelemalla edestakaisin muotopinnalla

17 KORKEUSVIIVA, mittaava kosketusjarjestelma:
Digitointi korkeusviivaa mukaille

18 RIVI, mittaava kosketusjarjestelma: Digitointi
riveittain

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella kosketus-
jarjestelman kayttoa varten.
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@ Ennenkuin aloitat digitointitietojen luomisen, taytyy
kosketusjarjestelma kalibroida.

Jos tyoskentelet vuorotellen kytkevalla ja mittaavalla
kosketusjarjestelmalla, huomioi, etta:

oikea kosketusjarjestelma valitaan koneparametrilla
MP6200

mittaavaa ja kytkevaa kosketusjarjestelmaa ei asenneta
samanaikaisesti ohjaukseen

TNC ei pysty paattelemaan, mika kosketusjarjestelma on
kulloinkin asetettuna karaan.

Toiminto

Kosketusjarjestelman avulla 3D-muotoon tehdaan kosketuksia piste
toisensa jalkeen etukateen valitun liikesarjan mukaisesti. Digitointi-
nopeudet ovat valilld 200 ... 800 mm/min, kun pistevali (PISTEVALI) on
1 mm. Mittaavalla kosketusjarjestelmalla digitointinopeus asetetaan
kiintedksi. Sen nopeudeksi voidaan maéaritella jopa 3000 mm/min.

TNC tallentaa muodostetut asemat suoraan kiintolevylle. Liitanta-
toiminnolla PRINT asetetaan hakemisto, johon tiedot tallennetaan.

Jos kaytat luotujen digitointitietojen jyrsintaan tyokalua, jonka sade
on sama kuin kosketusvarren sade, niin silloin voit toteuttaa digitointi-
tiedot suoraan tyokierrolla 30 (katso kayttajan kasikirjan kappaletta
8.8 Rivijyrsinnan tyokierrot”).

@ Digitointityokierrot ohjelmoidaan paaakseleille X, Y ja Z
seka kiertoakseleille A, B ja C.

Koordinaattimuunnokset tai peruskaanto eivat saa olla
voimassa digitoinnin aikana.

TNC tulostaa tietojen mukana BLK FORM -kaskyn digitointi-
tietojen tiedostoon. Tassa yhteydessa TNC suurentaa
tyokierrossa ALUE asetetun aihion arvolla, joka on kaksi
kertaa parametrin MP6310 arvo (mittaava kosketusjarje-
stelma).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.2 Digitointitietojen ohjelmointi

Digitointityokiertojen valinta

Paina ndppéaintd TOUCH PROBE
Valitse haluamasi digitointityokierto ohjelmanappaimen avulla.

Vastaa TNC:n esittdmiin dialogikysymyksiin: Syoté sisdan vastaavat
arvot ndppaimistolta ja vahvista jokainen sisddnsyottd nappaimella
ENT. Kun TNC on saanut kaikki tarvittavat tiedot, tyokierron maarit-
tely pdattyy automaattisesti. Tiedot yksittaisille sisadnsyottoparame-
treille esitetddn kunkin tydkierron kuvauksen yhteydessa tassa
kappaleessa.

Digitointialueen asetus

Digitointialueen maarittelemiseksi voidaan kayttaa kahta tydkiertoa.
Tyokierrolla 5 ALUE voit maéaritella neljakkddn muotoisen alueen, jossa
kosketukset muotopintaan tehdaan. Mittaavalla kosketusjarjestel-
malla voit vaihtoehtoisesti valita tyokierron 15 ALUE, jossa alueen rajat
asetetaan mielivaltaisen monikulmion muotoiseksi.

Neljakkdaan muotoisen digitointialueen asetus

Digitointialue maaritelldadn nelion muotoisena sydttamalla sisdan
minimi- ja maksimikoordinaatit kolmella paaakselilla X, Y ja Z - samalla
tavoin kuin aihion maarittelyssa BLK FORM (katso kuvaa oikealla).

PGM Name Digitointitiedot: Tiedoston nimi, johon digitointitiedot
tallennetaan.

L/é—' Maérittele tiedonsiirtoliitdnnan konfiguroinnissa taydellinen
hakemistopolku, johon TNC:n tulee tallentaa digitointitiedot.

Akseli TCH PROBE: Syota sisaan kosketusjarjestelman akseli.
MIN-piste alueelle: Minimipiste alueelle, joka digitoidaan.
MAX-piste alueelle: Maksimipiste alueelle, joka digitoidaan.

Varmuuskorkeus: Kosketusjarjestelman akselin asema, jossa ei
tapahdu kosketusvarren ja muodon vélista tormaysta.

Esimerkki

50 TCH PROBE 5.0 ALUE

51 TCH PROBE 5.1 PGM NAME: DATEN
52 TCH PROBE 5.2 Z X+0 Y+0 Z+0
53 TCH PROBE 5.3 Z X+10 Y+10 Z+2
54 TCH PROBE 5.4 KORKEUS: +100
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Mielivaltaisen muotoisen digitointialueen asetus (vain mittaava
kosketusjarjestelma)

% Digitointityokierto 15 ei ole yhdisteltavissa digitointity-
okierron 17 KORKEUSVIIVA kanssa.

Digitointialue asetetaan pistetaulukossa, joka luodaan kayttotavalla
Paikoitus késin sisdaansyottden (MDI). Yksittéiset pisteet luodaan joko
TEACH-IN-menetelmalla tai automaattisesti TNC:n toimesta, jolloin
ohjaat kosketusvarren kasikaytolla tyokappaleen ympéri (katso kuvaa
oikealla).

PGM Name Digitointitiedot: Tiedoston nimi, johon digitointitiedot
tallennetaan.

@ Maarittele tiedonsiirtoliitdnnan konfiguroinnissa taydellinen
hakemistopolku, johon TNC:n tulee tallentaa digitointitiedot.

Akseli TCH PROBE: Sy6ta sisdan kosketusjarjestelman akseli.
PGM Name Alueen tiedot: Pistetaulukon nimi, johon alue asetetaan.

MIN-piste TCH PROBE -akselille: Digitointialueen minimipiste
kosketusjarjestelman akselilla.

MAX-piste TCH PROBE -akselille: Digitointialueen maksimipiste
kosketusjarjestelman akselilla.

Varmuuskorkeus: Kosketusjarjestelman akselin asema, jossa ei
tapahdu kosketusvarren ja muodon valista tormaysta.

Esimerkki

50 TCH PROBE 15.0 ALUE

51 TCH PROBE 15.1 PGM DIGIT: DATEN

52 TCH PROBE 15.2 PGM RANGE: TAB1

53 TCH PROBE 15.3 MIN: +0 MAKS: +10 KORKEUS: +100

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Pistetaulukot

Kun tydskentelet mittaavalla kosketusjarjestelmalla, voit luoda piste-
taulukoita paikoittaen kosketusjarjestelman kayttotavalla Paikoitus
késin sisdansyottaen. Voit kayttadad naitd taulukoita asettaaksesi mieli-
valtaisen muotoisen digitointialueen tai ohjelmoidaksesi mielivaltaisen
muodon, joka sen jalkeen koneistetaan tydkierrolla 30. Sita varten tar-
vitaan HEIDENHAINin ohjelmistolisédvaruste , Digitointi mittaavalla
kosketusjarjestelmalla”.

Pisteet voidaan maaritella kahdella tavalla:

manuaalisesti TEACH IN -menetelmalla tai
automaattisesti TNC:n toimesta.

I:ﬂg_—, TNC tallentaa digitointialueena kaytettavaan pistetaulukkoon
enintdan 893 pistetta. Valvonnan aktivoimiseksi valitse
ohjelmanappéaimen ALUE/MUOTOTIEDOT asetukseksi
ALUE.

Pisteet yhdistyvat toisiinsa suorilla viivoilla ja muodostavat
nain digitointialueen. TNC yhdistaa taulukon viimeisen
pisteen automaattisesti suoran avulla taulukon viimeiseen
pisteeseen.

Pistetaulukoiden luonti

Sen jalkeen kun olet asentanut mittaavan kosketusjarjestelman karaan
jalukinnut sen mekaanisesti, valitse pistetaulukko ohjelmanappaimella
PNT:

Paina kayttotavalla Paikoitus kasin sisdansyottaen
ohjelmanappéintd PNT. TNC nayttda seuraavaa
ohjelmanappainpalkkia:

.. Ohjel-
Toiminto e
manappain
Pisteiden manuaalinen luonti PROBE
MAN
Pisteiden automaattinen luonti PROBE
AUTO
Digitointialueen ja muodon valinta TH: RANGE
‘ CONTOUR
DATR
X-koordinaattia ei tallenneta/tallennetaan =
OFF ~[0H]
Y-koordinaattia ei tallenneta/tallennetaan v
OFF ~[TH]
Z-koordinaattia ei tallenneta/tallennetaan 2
OFF ~[TH]

Sisdansyotodn valinta muotoa (MUOTOTIEDOT) tai digitointialuetta
(ALUE) varten: Valitse haluamasi ohjelmanappaimen TM:ALUE
MUOTOTIEDOT asetus.
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Jos haluat luoda pisteet manuaalisesti TEACH IN -menetelmalla, toimi
seuraavasti:

Manuaalisen luonnin valinta: Paina ohjelmanappainta PISTEET
MAN. TALTEEN. TNC nadyttaa seuraavia ohjelmanéppaimia:

. Ohjel-
Toiminto manéppain
Syottoarvo, jolla kosketusjarjestelma reagoi -
taipumiseen.

Aseman tallennus pistetaulukkoon L
HETKELLISASEMAN TALTEENOTOLLA '

Aseta syottdarvo, jolla kosketusjarjestelma reagoi taipumiseen:
Paina ohjelmanéppainta F ja sydta sisaan syottdarvo.
Maérittele, tulee TNC:n luoda koordinaatit tietyille akseleille vai ei:

Valitse asetukset ohjelmanéppéimille X KYLLA/EI; Y KYLLA/EI ja Z
KYLLAV/EL.

Kosketusjarjestelman ajo maariteltavan alueen ensimmaiseen
pisteeseen tai ensimmaiseen muotopisteeseen: Taivuta kosketus-
vartta kasin haluamaasi liikesuuntaan.

Paina ohjelmanéppaintd HETKELLISASEMAN TALTEENOTTO.
TNC siirtaa valittujen akseleiden koordinaatit pistetaulukkoon.
TNC kéayttaa vain koneistustason koordinaatteja digitointialueen
maarittelemiseen.

Aja kosketusjarjestelma seuraavaan pisteeseen ja ota talteen
hetkellisaseman koordinaatit. Toista ndma toimenpiteet, kunnes
koko alue on luotu.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Jos haluat, ettd TNC luo pisteet automaattisesti, toimi seuraavasti:

Pisteiden automaattinen maarittely: Paina ohjelmanappainta PIST.
AUTOM. TALTEEN. TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

.. Ohjel-
Toiminto manéppéin
Syottoarvo, jolla kosketusjarjestelma reagoi F
taipumiseen.

Pisteiden vélisen etaisyyden asettaminen T
automaattisella luonnilla. '

Aseta sydttdarvo, jolla kosketusjarjestelma reagoi taipumiseen:
Paina ohjelmanappainta F ja syota sisaan syottdarvo.

Pisteiden automaattinen maarittely: Paina ohjelmanéppéinta PIST.
AUTOM. TALTEEN. TNC né&yttaé lisda ohjelmanappaimia.

Aseta syottdarvo, jolla kosketusjarjestelma reagoi taipumiseen:
Paina ohjelmanappainta F ja syota sisaan syottdarvo.

Maarittele pistevali, jonka mukaan TNC luo pisteet: Paina ohjel-

mandppéaintd PISTEVALI ja sy6ta sisdan pisteiden valinen etéisyys.

Sen jalkeen kun olet sydttanyt sisddn pisteiden valisen etdisyyden,
TNC nayttda ohjelmanappainta ALOITA.

Kosketusjarjestelman ajo maariteltavan alueen ensimmaiseen
pisteeseen tai ensimmaiseen muotopisteeseen: Taivuta kosketus-
vartta kasin haluamaasi liikesuuntaan.

Pisteiden talteenoton aloitus: Paina ohjelmanappaintd ALOITA.

Taivuta kosketusvartta haluamaasi likesuuntaan. TNC maarittelee
koordinaatit sisddansydtetyn pistevalin mukaisesti.

Talteenoton lopetus: Paina ohjelmanéppainta SEIS.
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5.3 Digitointitavat

Muotolinjan mukainen digitointi

Kytkevéa kosketusjarjestelma: Digitointityokierto 6 MUOTOLINJA
Mittaava kosketusjarjestelma: Digitointityokierto 16 MUOTOLINJA

Digitointityokierrolla MUOTOLINJA digitoidaan 3D-muotoja muoto-
pinnan mukaisesti. Tama digitointiliike soveltuu suhteellisen tasaisille
pinnanmuodoille. Jos digitointitiedot jatkokasitellddan HEIDENHAINin
kasittelyohjelmistolla SUSA, taytyy digitointi tehda talla muotopinnan
tyokierrolla.

Digitoinnin maarittelyssa valitaan koneistustason akseli, jonka positiivi-
seen suuntaan kosketusjarjestelma liikkkuu koneistustason MIN-
pisteestd alkaen aina alueen rajalle saakka. Sen jalkeen kosketusjarje-
stelma siirtyy linjavalin verran ja palaa tata linjaa takaisin. Linjan seuraa-
vassa paassa kosketusjarjestelma siirtyy jalleen yhden linjavalin
verran. Tata liikesarjaa toistetaan, kunnes koko alue on kosketeltu.

Digitointivaiheen lopussa kosketusjarjestelma palaa takaisin varmuus-
korkeudelle.

Digitoitaessa mittaavalla kosketusjarjestelmalla TNC merkitsee
muistiin ne kohdat, joissa esiintyy voimakkaita suunnanmuutoksia —
enintdan 1000 asemapistetta per linja. Seuraavaa linjaa pitkin TNC
ennakoi kyseiset muutokset ja hidastaa digitointisyottda, kun se
lahestyy tata kohtaa. Nain saavutetaan parempi kosketustarkkuus.

Aloituspiste

MIN-pisteen koordinaatit koneistustasossa tyokierrosta 5 ALUE tai
tyokierrosta 15 ALUE, karan akselin koordinaatit = varmuuskorkeus.

TNC ajaa automaattisesti aloituspisteeseen: Ensin karan akselin
suunnassa varmuuskorkeudelle, sitten koneistustasossa.

Muotopintaan ajo

Kosketusjarjestelma siirtyy negatiivisessa karan akselin suunnassa
muotopintaan. Samalla tallennetaan sen aseman koordinaatit, jossa
kosketusjarjestelméa koskettaa muotopintaan.

% Koneistusohjelmassa taytyy ennen digitointityokiertoa
MUOTOLINJA maéritella digitointityokierto ALUE.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Digitointiparametrit

Parametrit merkinnalld (M) ovat mittaavaa kosketusjérjestelméaa
varten, parametrit merkinnalla (S) ovat kytkevaa kosketusjarjestelmaa
varten:

Linjasuunta (M, S): Koneistustason koordinaattiakseli, jonka
positiivisessa suunnassa kosketusjarjestelma aloittaa liikkkeenséa
muistiin tallennetusta muotopisteesta.

Normaalisuuntainen raja (S): Liikepituus, jonka verran kosketusjar-
jestelma irtautuu sen jalkeen, kun kosketusvarsi on taipunut. Sisdan-
syo6ttdalue: 0 ... 5 mm: Suositus: Sisddnsydttdarvon tulee olla valilla
0.5 e pistevali ... pistevali. Mitad pienempi on kosketuskuula, sita
suurempi tulee olla normaalisuuntaisen rajan.

Kosketuskulma (M): Kosketusjarjestelman liikkesuunta linjasuunnan
suhteen. Sisdansyottdalue: —90° ... +90°

Syottoarve F (M): Syota sisdan digitointilikkeen nopeus. Sisdan-
syo6ttdalue: 1 ... 3 000 mm/min. Mitd suurempi digitointinopeus
valitaan, sitéd epatarkempia ovat kosketustiedot.

MIN. syottoarvo (M): Digitointisydttdarvo ensimmaista linjaa pitkin.
Sisdansyottoalue: 1 ... 3 000 mm/min

MIN. Tinjavdli (M): Jos maarittelet pienemman arvon kuin Linja-
vdli, TNC pienentaa jyrkissd muotokohdissa linjavalid aina ohjel-
moituun minimiarvoon asti. Ndin saavutetaan luotujen pisteiden
tasamaarainen tiheys myds voimakkaita muotoja sisaltavilla pinnoilla.
Sisdansyottoalue: 0 ... 20 mm (M), 0 ... 5 mm (S)

Linjavali (M, S): Kosketusjarjestelman siirtyma linjojen paissa;
Rivivéli. Sisdénsyottoalue: 0 ... 20 mm (M), 0 ... 5 mm (S)

MAX. pistevdli (M, S): TNC:n tallentamien pisteiden maksimietai-
syys. TNC huomioi liséksi tarkeéat, mallikappaleen muodon maar-
aavat pisteet, esim. sisanurkat. Sisdansydttdalue: 0,02 ... 20 mm
(M), 0,02 ... 5 mm (S)

Toleranssiarvo (M): TNC tallentaa vain ne digitointipisteet, joiden
etaisyys kahden edellisen kosketuspisteen maaraamalta suoralta
ylittda ohjelmoidun toleranssiarvon. Néin kaarevilla muodoilla
saadaan aikaan suuri pistetiheys, kun taas tasaisilla muodoilla
pisteitd luodaan harvempaan. Toleranssiarvolla ,, 0" pisteiden vélinen
etdisyys on ohjelmoidun pistevalin mukainen. Sisdansyottéalue: 0 ...
0,9999 mm

Syoton hidastus reunoissa (M): Vahvista dialogi painamalla NO
ENT. TNC méérittelee tdman arvon itsendisesti.

Lfé—' Syo6ttéarvon pienennys vaikuttaa vain, jos digitointiviivat
sisaltavat enemman kuin 1000 pistetta, joilla syodttdarvon
pienennys tapahtuu.
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Esimerkki: NC-lauseen kytkevalla kosketusjarje-
stelmalla

60 TCH PROBE 6.0 MUOTOLINJA

61 TCH PROBE 6.1 SUUNTA: X

62 TCH PROBE 6.2 NOSTO: 0.5 LINJAVALI: 0.2
PISTEVALI: 0.5

Esimerkki: NC-lauseet mittaavalla kosketusjarje-
stelmalla

60 TCH PROBE 16.0 MUOTOLINJA

61 TCH PROBE 16.1 SUUNTA: X
KULMA: +0

62 TCH PROBE 16.2 F1000 FMIN500
MIN.LINJAVALI: 0.2 LINJAVALI: 0.5
PISTEVALI: 0.5 TOL: 0.1 ETAIS: 2
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Korkeusviivan digitointi

Kytkeva kosketusjarjestelma: Digitointityokierto 7 KORKEUSVIIVA
Mittaava kosketusjarjestelma: Digitointityokierto 17 KORKEUSVIIVA

Digitointityokierrolla KORKEUSVIIVA digitoidaan 3D-muotoja portaittain
edeten. Korkeusviivojen digitointi soveltuu jyrkasti kohoaville muodoille
(esim. ruiskupuristustydkalujen valuaukoille) tai sellaisille muodoille,
jotka sisaltdvat vain yhden korkeusviivan (esim. jakopydréan aariviiva-
pinnan).

Digitointivaiheessa kosketusjarjestelma ajaa ensin aloituspisteeseen
ja kiertad muodon ympari vakiokorkeudella. Kun muoto on ajettu
ympari ja palattu takaisin aloituspisteeseen, tapahtuu korkeusasetus
yhden linjavalin verran joko positiiviseen tai negatiiviseen suuntaan
karan akselilla. Sen jalkeen kosketusjarjestelma kiertaa talla korkeu-
della uudelleen tytkappaleen muodon ympari ja palaa taas taman
korkeusviivan aloituspisteeseen. Taté liikesarjaa toistetaan, kunnes
koko alue on digitoitu.

Digitointivaiheen lopussa kosketusjarjestelma palaa takaisin varmuus-
korkeudelle ja ohjelmoituun aloituspisteeseen.

Digitoitaessa mittaavalla kosketusjarjestelmalla TNC merkitsee
muistiin ne kohdat, joissa esiintyy voimakkaita suunnanmuutoksia —
enintdan 1000 asemapistetta per linja. Seuraavaa korkeusviivaa pitkin
TNC ennakoi kyseiset muutokset ja hidastaa digitointisyottda, kun se
lahestyy tata kohtaa. Nain saavutetaan parempi kosketustarkkuus.

Kosketusaluetta koskevat rajoitukset

Kosketusjarjestelman akselilla: Maaritellyn alueen tulee olla
vahintaan kosketuskuulan sateen verran alempana kuin 3D-muodon
korkein kohta.

Koneistustasossa: Maaritellyn alueen tulee olla vahintéan kosketus-
kuulan sateen verran suurempi 3D-muoto.

Aloituspiste

MIN-pisteen karan akselin koordinaatit tyokierrosta 5 ALUE, jos
linjavali on maaritelty positiivisena.

MAX-pisteen karan akselin koordinaatit tyokierrosta 5 ALUE, jos
linjavéli on maéaritelty negatiivisena.
Tyokierrossa KORKEUSVIIVA méaaritellyt koneistustason koordinaatit

TNC ajaa automaattisesti aloituspisteeseen: Ensin karan akselin
suunnassa varmuuskorkeudelle, sitten koneistustasossa.

% Koneistusohjelmassa taytyy ennen digitointityokiertoa
KORKEUSVIIVA maéritella digitointitydkierto 5 ALUE.

Digitointitydkiertoa 17 ei voi yhdistaa digitointityokierron
15 ALUE kanssa.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Digitointiparametrit

Parametrit merkinnalld (M) ovat mittaavaa kosketusjérjestelméaa
varten, parametrit merkinnalla (S) ovat kytkevaa kosketusjarjestelmaa
varten:

Aikarajoitus (M, S): Aika, jonka kuluessa kosketusjarjestelman
taytyy palata ensimmaiseen kosketuspisteeseen muodon ympari
kierron jalkeen. Parametrissa MP6390 maaritelldan, kuinka tarkasti
ensimmaiseen kosketuspisteeseen taytyy palata takaisin. TNC
keskeyttaa digitointityokierron, jos sisadnsydtetty aika ylitetaan.
Sisdansyottoalue: 0 ... 7200 sekuntia. Ei aikarajoitusta, jos maari-
telldgén ,,0".

Aloituspiste (M, S): Koneistustason aloituspisteen koordinaatit

Aloitusakseli ja suunta (M, S): Koordinaattiakselija-suunta, jossa
kosketusjarjestelma ajaa muotoon kiinni

Aloitusakseli ja suunta (M, S): Koordinaattiakseli ja -suunta, jonka
mukaan kosketusjarjestelma kiertda ympari digitoinnissa. Digitointi-
suunnan avulla maéritellédn etukateen, suoritetaanko myéhempi
jyrsintd myotéa- vai vastalastulla.

Syottoarvo F (M) Syotd sisdén digitointiliikkeen nopeus. Sisédan-
syo6ttdalue: 1 ... 3 000 mm/min. Mité suurempi digitointinopeus
valitaan, sitéd epatarkempia ovat kosketustiedot.

MIN. syéttoarvo (M): Digitointisyottdarvo ensimmaista linjaa
pitkin. Sisaansyottoalue: 1 ... 3 000 mm/min

MIN. Tinjavdli (M): Jos maarittelet pienemmaén arvon kuin
Linjavali, TNC pienentaé jyrkissd muotokohdissa linjavélia aina
ohjelmoituun minimiarvoon asti. Nain saavutetaan luotujen
pisteiden tasamaarainen tiheys myds voimakkaita muotoja sisal-
tavilld pinnoilla. Sisééansyottéalue: 0 ... 20 mm (M), 0 ... 5 mm (S)

Normaalisuuntainen raja (S): Liikepituus, jonka verran kosketusjar-
jestelma irtautuu sen jalkeen, kun kosketusvarsi on taipunut. Siséan-
syo6ttdalue: 0 ... 5 mm: Suositus: Sisddnsydttdarvon tulee olla valilla
0.5 e pistevali ... pistevali. Mitad pienempi on kosketuskuula, sita
suurempi tulee olla normaalisuuntaisen rajan.

Linjavdli ja suunta (M, S): Kosketusjarjestelman siirtyma, kun se
palaa korkeusviivan aloituspisteeseen; Etumerkki maaraa siirtosu-
unnan. Sisdansyo6ttoalue: -20 ... +20 mm (M), -5 ... +5 mm (S)

@ Jos haluat digitoida vain yhden korkeusviivan, talloin
maaritelldaan minimilinjavaliksi ja linjavaliksi 0.

MAX. pistevdli (M, S): TNC:n tallentamien pisteiden maksimietéi-
syys. TNC huomioi liséksi tarkeéat, mallikappaleen muodon maar-
aavat pisteet, esim. sisanurkat. Sisaansyottdalue: 0,02 ... 20 mm
(M), 0,02 ... 5 mm (S)
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Esimerkki: NC-lauseet kytkevalla kosketusjarje-
stelmalla
60 TCH PROBE 7.0 KORKEUSVIIVA
61 TCH PROBE 7.1 AIKA: 0 X+0 Y+0
62 TCH PROBE 7.2 AJOJARJESTYS: Y- / X-
63 TCH PROBE 7.3 NOSTO: 0.5 LINJAVALI: +0.2
PISTEVALI: 0.5

Esimerkki: NC-lauseen mittaavalla kosketusjarje-
stelmalla
60 TCH PROBE 17.0 KORKEUSVIIVA
61 TCH PROBE 17.1 AIKA: 0 X+0 Y+0
62 TCH PROBE 17.2 AJOJARJESTYS: Y- / X-
63 TCH PROBE 17.2 F1000 FMIN500
MIN.LINJAVALI: 0.2 LINJAVALI: +0.5
PISTEVALI: 0.5 TOL: 0.1 ETAIS: 2
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Toleranssiarvo (M): TNC tallentaa vain ne digitointipisteet, joiden
etaisyys kahden edellisen kosketuspisteen maardamalta suoralta
ylittad ohjelmoidun toleranssiarvon. Nain kaarevilla muodoilla
saadaan aikaan suuri pistetiheys, kun taas tasaisilla muodoilla
pisteitd luodaan harvempaan. Toleranssiarvolla ,,0” pisteiden vélinen
etdisyys on ohjelmoidun pistevélin mukainen. Sisdansyottoalue:
0...0,9999 mm

Syoton hidastus reunoissa (M): Vahvista dialogi painamalla NO
ENT. TNC maérittelee tdman arvon itsenaisesti.

@ Syo6ttdarvon pienennys vaikuttaa vain, jos digitointiviivat
sisaltavat enemman kuin 1000 pistetta, joilla syottdarvon
pienennys tapahtuu.

Rivittainen digitointi
Kytkevéa kosketusjarjestelma: Digitointityokierto 8 RIVI
Mittaava kosketusjarjestelma: Digitointityokierto 17 RIVI

Digitointitydkierrolla RIVI digitoidaan 3D-muotoja rivittain.

Mittaavalla kosketusjarjestelmalla kaytetaan tata digitointityokiertoa
paaasiassa silloin, kun digitoidaan kierroakselilla. Katso ,, Digitointi
kiertoakselilla”.

Kytkevalla kosketusjarjestelmalla tata digitointityokiertoa kaytetaan
paasiassa silloin, kun digitoidaan melko tasaisia pintoja, jotka jyrsitaan
kokonaan joko my®&té- tai vastalastulla ilman digitointitietojen
etukateisarviointia.

Digitoinnissa kosketusjarjestelma ajaa positiiviseen suuntaan
koneistustason valittavissa olevalla akselilla alueen rajalle saakka. Sen
jalkeen ajetaan varmuuskorkeudelle ja pikaliikkeelld takaisin seuraavan
linjan alkukohtaan. Siitd kosketusjarjestelma jatkaa pikaliikkeella karan
akselin negatiivisessa suunnassa syottdarvon hidastamiskorkeuteen,
josta edelleen kosketussyottoarvolla 3D-muotopintaan koskettaen.
Tata lilkesarjaa toistetaan, kunnes koko alue on kosketeltu. Katso
likkeet oikealla olevasta kuvasta.

Digitointivaiheen lopussa kosketusjarjestelma palaa takaisin varmuus-
korkeudelle.

Digitoitaessa mittaavalla kosketusjarjestelmalla TNC merkitsee
muistiin ne kohdat, joissa esiintyy voimakkaita suunnanmuutoksia —
enintdan 1000 asemapistetta per linja. Seuraavaa linjaa pitkin TNC
ennakoi kyseiset muutokset ja hidastaa digitointisyottda, kun se
l&hestyy tatd kohtaa. Nain saavutetaan parempi kosketustarkkuus.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Aloituspiste

Ohjelmoidun linjasuunnan positiivinen tai negatiivinen alueen raja
(riippuu digitointisuunnasta).

MIN-pisteen koordinaatit koneistustasossa tydkierrosta 5 ALUE tai
tyOkierrosta 15 ALUE, karan akselin koordinaatit = varmuuskorkeus.

TNC ajaa automaattisesti aloituspisteeseen: Ensin karan akselin
suunnassa varmuuskorkeudelle, sitten koneistustasossa.

Muotopintaan ajo

Kosketusjarjestelma siirtyy negatiivisessa karan akselin suunnassa
muotopintaan. Samalla tallennetaan sen aseman koordinaatit, jossa
kosketusjarjestelméa koskettaa muotopintaan.

I:Wg_—, Koneistusohjelmassa taytyy ennen digitointityokiertoa
RIVI maaritella digitointityokierto ALUE.

Digitointiparametrit

Parametrit merkinnalld (M) ovat mittaavaa kosketusjarjestelmaa Esimerkki: NC-lauseen kytkevalla kosketusjérje-

varten, parametrit merkinnalla (S) ovat kytkevaa kosketusjérjestelmag  stelmalla

varten:
. . . . 60 TCH PROBE 8.0 RIVI
Linjasuunta (M, S): Se koneistustason koordinaattiakseli, jonka

suuntaisesti kosketusjarjestelma likkkuu. Digitointisuunnan avulla

61 TCH PROBE 8.1 SUUNTA:

X- KORKEUS:+25

maéaritellaan etukateen, suoritetaanko mydhempi jyrsintd myoté- vai 62 TCH PROBE 8.2 NOSTO: 0.5 LINJAVALI: 0.2

vastalastulla.

Kosketuskulma (M): Kosketusjarjestelman liikesuunta linjasuunnan
suhteen. Linjasuunnan ja kosketuskulman yhdistelmalla voidaan

PISTEVALI: 0.5

madritelld haluttu digitointisuunta. Sisaansydttdalue: -90° ... +90° Esimerkki: NC-lauseet mittaavalla kosketusjarje-

. : . stelmalla
Syéttoarvon hidastuskorkeus (M, S): Karan akselin koordinaatti,

jossa vaihdetaan pikaliikkeesta kosketussy&tténopeuteen linjan 60 TCH PROBE 18.0 RIVI
alussa. Sisdansyottdalue: =99 999,9999 ... +99 999,9999
Syottoarvo F (M): Syota sisdan digitointilikkeen nopeus. Sisdan-
syo6ttdalue: 1 ... 3 000 mm/min. Mité suurempi digitointinopeus KORKEUS: +25
valitaan, sité epatarkempia ovat kosketustiedot.

MIN. syéttoarvo (M): Digitointisydttdarvo ensimmaisté linjaa
pitkin. Sisddnsyottoalue: 1 ... 3 000 mm/min

MIN. linjavali (M): Jos maarittelet pienemman arvon kuin PISTEVALI: 0.5 TOL:

Linjavdli, TNC pienentdé jyrkissd muotokohdissa linjavélia

aina ohjelmoituun minimiarvoon asti. Ndin saavutetaan luotujen
pisteiden tasamaarainen tiheys myods voimakkaita muotoja sisal-
tavilla pinnoilla. Sisdansyottdalue: 0 ... 20 mm (M), 0 ... 5 mm (S)

Normaalisuuntainen raja (S): Liikepituus, jonka verran kosketusjar-
jestelma irtautuu sen jalkeen, kun kosketusvarsi on taipunut. Siséan-
syottoalue: 0 ... 5 mm: Suositus: Sisdansyottdarvon tulee olla valilla
0.5 e pistevali ... pistevali. Mita pienempi on kosketuskuula, sita
suurempi tulee olla normaalisuuntaisen rajan.

Linjavali ja suunta (M, S): Kosketusjérjestelmén siirtyma linjojen
paissé = Rivivali. Sisdaansyottdalue: 0 ... +20 mm (M), 0 ... +5 mm
(S)

MAX. pistevdli (M, S): TNC:n tallentamien pisteiden maksimietai-
syys. TNC huomioi lisdksi tarkeat, mallikappaleen muodon maar-
aavat pisteet, esim. sisdnurkat. Sisdansyottéalue: 0,02 ... 20 mm
(M), 0,02 ... 5 mm (S)
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61 TCH PROBE 18.1 SUUNTA: X KULMA: 0

62 TCH PROBE 18.2 F1000 FMIN500
MIN.LINJAVALI: 0.2 LINJAVALI: 0.5

0.1 ETAIS: 2
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Toleranssiarvo (M): TNC tallentaa vain ne digitointipisteet, joiden
etaisyys kahden edellisen kosketuspisteen maardamalta suoralta
ylittad ohjelmoidun toleranssiarvon. Nain kaarevilla muodoilla
saadaan aikaan suuri pistetiheys, kun taas tasaisilla muodoilla
pisteitd luodaan harvempaan. Toleranssiarvolla ,,0" pisteiden valinen
etdisyys on ohjelmoidun pistevélin mukainen. Sisdansyottoalue:
0...0,9999 mm

Syoton hidastus reunoissa (M): Vahvista dialogi painamalla NO
ENT. TNC maérittelee tdman arvon itsenaisesti.

@ Syottdarvon pienennys vaikuttaa vain, jos digitointilinjat
sisaltavat enemman kuin 1000 pistetta, joilla syottdarvon
pienennys tapahtuu.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Digitointi kiertoakseleilla

Kun kaytat kytkevaa kosketusjarjestelmaa, talldin voit digitoida kierto-
akselin avulla muotolinjan mukaisesti (tyokierto 6), rivittain (tyokierto 8)
tai korkeusviivoilla (tyokierto 7). Kaikissa tapauksissa vastaava kierto-
akseli sydtetadn sisaan tyokierrossa ALUE. TNC tulkitsee kiertoakselin
arvot asteina.

Kun kaytat mittaavaa kosketusjérjestelmaa, talléin voidaan kiertoakse-
lin avulla digitoida vain kayttdmalla tyokiertoa 18 RIVI. Kiertoakseli
maaritellaan karan akselina.

Digitointitiedot
Digitointitiedot sisaltavat tyokierrossa ALUE asetettujen akseleiden
maarittelyja.

TNC ei luo méarittelya BLK FORM, koska graafinen esitys ei ole
mahdollista kiertoakseleilla.

@ Digitoinnin ja jyrsinndn yhteydessa kiertoakselin nayttotavan
tulee tdsmata keskenaan (nayttdarvo aina pienempi kuin
360° tai ei nayttdarvon pienennysta).

136

5 Digitointi



Mittaava kosketusjarjestelma: Tyokierto RIVI kiertoakselilla

Jos olet maaritellyt lineaariakselin (esim. X) parametrissa LINJASU-
UNTA, talléin linjan lopussa TNC siirtda tyokierrossa ALUE asetettua
kiertoakselia (esim. A) linjavalin verran.Katso kuvia oikealla.

Esimerkki: NC-lauseet

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Kytkeva kosketusjarjestelma: Tyokierto MUOTOLINJA kiertoak-
selilla

Jos maéaérittelet lineaariakselin (esim. X) parametrissa LINJASUUNTA,
talldin linjan lopussa TNC siirtda tyokierrossa ALUE asetettua kiertoak-
selia (esim. A) linjavélin verran. Silloin kosketusjarjestelma kiertyy Z/X-
tasossa: Katso kuvaa ylla oikealla.

Jos maéarittelet linjasuunnaksi kiertoakselin (esim. A), talloin linjan
lopussa TNC siirtaa tyokierrossa ALUE asetettua lineaariakselia (esim.
X) linjavélin verran. Silloin kosketusjarjestelma kiertyy esim. Z/A-
tasossa: Katso kuvaa keskelld oikealla.

Esimerkki: NC-lauseet

30 TCH PROBE 5.0 ALUE

31 TCH PROBE 5.1 PGM DIGIT: DATRND
32 TCH PROBE 5.2 Z X+0 A+0 Z+0

33 TCH PROBE 5.3 X+85 A+270 Z+25
34 TCH PROBE 5.4 KORKEUS: 100

L 0 TCH PROBE 6.0 MUOTOLINJA

61 TCH PROBE 6.1 SUUNTA: A
62 TCH PROBE 6.2 NOSTO: 0,3 LINJAVALI: 0.5 PISTEVALI 0,5
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KORKEUSVIIVA kiertoakselilla

Tyokierrossa asetetaan aloituspiste lineaariakselilla (esim. X) ja kiero-
akselilla (esim. C). Lisaksi maaritellddn ajojarjestys. Silloin kosketusjar-
jestelma kiertyy esim. X/C-tasossa: Katso kuvaa keskelld oikealla.

Tama likke sopii myds koneille, joissa on vain kaksi lineaariakselia
(esim. Z/X) ja yksi kiertoakseli (esim. C).

Esimerkki: NC-lauseet

Ajojarjestyksessa asetettu kiertoakselin kiertosuunta
patee kaikille korkeusviivoille (riveille). Digitointisuunnan
avulla maéaritelldan etukateen, suoritetaanko myéhempi
jyrsinta myota- vai vastalastulla.

p
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5.4 Digitointitietojen kaytto
koneistusohjelmassa

NC-esimerkkilauseet digitointitietojen
tiedostolle, joka on luotu tyokierrolla
KORKEUSVIIVA

Digitointitietojen tiedostossa voi olla tietoja enintddn 1.500 Mtavua.
Tama vastaa TNC:n kiintolevylla kdytettavissa olevaa muistitilaa, jos
muita ohjelmia ei ole tallennettuna.

—

40

Ohjelman nimi DATEN: Maarittely tydkierrossa
ALUE

Aihion maarittely: TNC:n maarittdma koko

Varmuuskorkeus karan akselilla:
Asetus tyokierrossa ALUE

Aloituspiste X/Y: Asetus tyokierrossa
KORKEUSVIIVA

Aloituskorkeus Z: Asetus tyokierrossa
KORKEUSVIIVA, riippuu linjavalin etumerkista.

Ensimmainen luotu asema
Toinen luotu asema

Ensimmainen digitoitu korkeusviiva: Ajo uudelleen
ensimmaiseen luotuun asemaan

Viimeinen luotu asema alueella

Takaisin aloituspisteeseen X/Y

Takaisin varmuuskorkeudelle karan akselilla
Ohjelman loppu

5 Digitointi



Digitointitiedot voidaan toteuttaa kahdella eri tavalla:

W kayta koneistustyokiertoa 30, jos aiot tydskennellad useilla syvyysa-
setuksilla (vain tiedoille, jotka on luotu tyokierroilla MUOTOLINJA ja
RIVI, katso kayttajan kasikirjan kappaletta ,,8.8 Tyokierrot rivijyrsintaa
varten”)

™ laadi apuohjelma, jos haluat vain viimeistella silityslastulla:

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Tydkalun maarittely: Tyokalun séde =
kosketusvarren sade

Tyokalukutsu

Jyrsintdsyottdarvon asetus, kara ja jdahdytys paalle
Digitointitietojen kutsu

Ohjelman loppu
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