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1.1 Tata kasikirjaa koskevia tietoja

Turvallisuusohjeet

Lue kaikki taman asiakirjan ja koneen valmistajan dokumentaation
turvallisuusohjeet!

Turvallisuusohjeet varoittavat ohjelmistoon ja laitteisiin liittyvista
vaaroista ja antavat ohjeet niiden vélttdmiseksi. Ne on luokiteltu
vaaran vakavuuden mukaan ja jaetaan seuraaviin ryhmiin:

A VAARA

Vaara ilmoittaa henkildd uhkaavasta vaarasta. Jos et noudata
vaaran valttamiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa varmasti
kuoleman tai vakavan loukkaantumisen.

Varoitus ilmoittaa henkildd uhkaavasta vaarasta. Jos et
noudata vaaran valttémiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa
oletettavasti kuoleman tai vakavan loukkaantumisen.

A OLE VAROVAINEN

Ole varovainen iimoittaa henkil6d uhkaavasta vaarasta. Jos et
noudata vaaran valttdmiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa
oletettavasti lievan loukkaantumisen.

Ohje iimoittaa esineita tai tietoja uhkaavista vaaroista. Jos et
noudata vaaran valttamiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa
oletettavasti aineellisen vahingon.

Turvallisuusohjeiden sisdainen informaatiojarjestys
Kaikki turvallisuusohjeet sisaltavat seuraavat osaelementit:
B Huomiosana ilmoittaa vaaran vakavuuden

B Vaaran tyyppi ja lahde

B Vaaran laiminlydnnin seuraukset, esim. ”Seuraavien
koneistusten yhteydessa on tormaysvaara”

= Valttdminen — toimenpiteet vaaran torjumiseksi

Perusteita | Tata kasikirjaa koskevia tietoja
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Tiedottavat ohjeet

Huomioi ndma tiedottavat ohjeet tassa kasikirjassa ohjelmiston
virheettdman ja tehokkaan kayton takaamiseksi.

Tassa kasikirjassa on seuraavia tiedottavia ohjeita:

o Informaatiosymboli tarkoittaa vinkkia.
Vinkki ilmoittaa tarkeaa lisaavaa tai tdydentavaa tietoja.

@ Tamaéa symboli vaatii sinua noudattamaan koneen
valmistajan antamia turvallisuusohjeita. Symboli viittaa
koneesta riippuviin toimintoihin. Mahdolliset kayttajaa tai
konetta kohtaavat vaarat on esitetty koneen kasikirjassa.

@ Kasikirjan symboli tarkoittaa ristiviittausta ulkoiseen
dokumentaatioon, esim. koneen valmistajan tai
kolmannen osapuolen dokumentaatioon.

Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

Pyrimme jatkuvasti parantamaan dokumentaatiotamme. Auta meita
|dytdmaan parannuskohteet ilmoittamalla niistéd sahkopostitse
osoitteeseen:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tama kasikirja kuvaa ohjelmointitoimintoja, jotka ovat kaytettavissa
seuraavissa ja sitd uudemmissa ohjauksen NC-ohjelmistoversioissa.

Ohjaustyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 620 817600-08
TNC 620E 817601-08
TNC 620 Ohjelmointiasema 817605-08

Kirjaintunnus E tarkoittaa ohjauksen vientiversiota. Seuraavat

ohjelmisto-optiot eivat ole kédytettavissa vientiversiossa tai ovat

kaytettavissa vain rajoitetusti:

®m  Advanced Function Set 2 (optio #9) rajoitettu neljan akselin
interpolaatioon

. KinematicsComp (optio #52)

Koneen valmistaja sovittaa ohjauksessa kaytettavat tehoarvot

koneparametrien avulla erikseen kutakin konetta varten. Nain ollen

tama kasikirja sisaltda myos sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat

koske kaikkia ohjausversioita.

Tallaisia ohjaustoimintoja, jotka eivat ole kaytettavisséa kaikissa

koneissa, ovat esimerkiksi seuraavat:

® Tyodkalun mittaus TT-jarjestelmalla

Lisatietoja koneesi todellisista varusteista saat koneen valmistajalta.

Monet koneiden valmistajat ja HEIDENHAIN tarjoavat asiakkailleen

HEIDENHAIN-ohjausten ohjelmointikursseja. Suosittelemme

osallistumista naille kursseille ohjaustoimintojen tehokkaan

oppimisen kannalta.

@ Kayttajan kasikirja:
Kaikki tyokierrot, jotka eivat ole mittaustyokiertojen
yhteydessa, on esitelty kdyttdjan kasikirjassa
Koneistustyokiertojen ohjelmointi. Jos tarvitset tata
kayttdjan kasikirjaa, ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.

Kayttajan kasikirjan tunnus Koneistustyokalujen
ohjelmointi: 1303427-xx

@ Kayttajan kasikirja:
Kaikki tyokiertoihin liittyvat ohjaustoiminnot on esitelty
TNC 620-ohjausjarjestelman kayttajan kasikirjassa.
Jos tarvitset tata kayttajan kasikirjaa, ota yhteys
HEIDENHAIN-edustajaan.

Tunnus - Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi:
1096883-xx
Tunnus - Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi:
1096887-xx

Tunnus - Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus:
1263172-xx
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Ohelmisto-optio

TNC 620 sisaltaa erilaisia ohjelmisto-optioita, jotka koneen valmistaja voi vapauttaa erikseen kayttajan kayttdon.
Kukin optio sisaltaa talloin seuraavat suorituskelpoiset toiminnot:

Lisaakseli (optio #0 ja optio #1)

Lisaakseli Lisasaatopiiri 1 ja 2

Advanced Function Set 1 (optio #8)

Laajennettujen toimintojen ryhma 1 Pyoropoytakoneistus:

Muodot lierién vaipalla
Syottdarvo yksikdssd mm/min

Koordinaattimuunnokset:

Koneistustason kaantd

Advanced Function Set 2 (optio #9)

Laajennettujen toimintojen ryhma 2 3D-koneistus:

Vientilupa vaaditaan L
| |

3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

Kaantopaan asetuksen muuttaminen elektronisen kasipydran avulla
ohjelmanajon aikana;

tyokalun kdrjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool
Center Point Management)

Tyokalun pitdminen kohtisuorassa muodolla
Tyokalun sadekorjaus kohtisuoraan tydkalusuunnan suhteen
Manuaalinen ajo aktiivisessa tyokaluakselijarjestelmassa

Interpolaatio
Suora yli neljalla akselilla (vientilupa vaaditaan)

Kosketustoiminnot (optio #17)

Kosketusjarjestelman tyokierrot Kosketusjarjestelman tyokierrot:

HEIDENHAIN DNC (optio #18)

Tyokappaleen vinon asennon kompensointi automaattikaytolla
Peruspisteen asetus kayttotavalla KASIKAYTTO

Peruspisteen asetus automaattikaytolla

Tyokappaleiden automaattinen mittaus

Tyokalujen automaattinen mittaus

Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien kautta

Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (optio #19)

Laajennetut ohjelmointitoiminnot Vapaa muodon ohjelmointi FK:

Ohjelmointi kayttaen HEIDENHAIN-Klartext-ohjelmointi ja graafista tukea
tyokappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-saantéjen mukaan
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Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (optio #19)

Koneistustyokierrot:

Poraus, kalvinta, véljennys, takaupotus, keskitys

Sisa- ja ulkokierteiden jyrsinta

Suorakulmaisten ja ympyramaisten taskujen ja tappien jyrsinta
Tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsinta

Suorien ja kaarevien urien jyrsinta

Pistojonot kaarilla ja suorilla

Muotoraili, muototasku, muotoura, trokoidinen

Kaiverrus

Lisdksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajatydkiertoja (koneen
valmistajan erityisesti laatimia tyokiertoja).

Edistykselliset grafiikkatoiminnot (optio #20)

Laajennetut grafiikkatoiminnot

Advanced Function Set 3 (optio #21)

Laajennettujen toimintojen ryhma 3

Paletin hallinta (optio #22)

Paletin hallinta

CAD Import (option #42)
CAD Import

KinematicsOpt (optio #48)

Koneen kinematiikan optimointi

Testaus- ja koneistusgrafiikka:
m Syvakuvaus

B Esitys 3 tasossa

® 3D-kuvaus

Tyokalukorjaus:

M120: Sadekorjattu muoto enintddn 99 NC-lauseen etukateislaskennalla
(LOOK AHEAD)

3D-koneistus:
M118: Kasipyorapaikoituksen paalletallennus ohjelmanajon aikana

Voit kutsua aliohjelmia missa tahansa jarjestyksessa.

® Tukee formaatteja DXF, STEP ja IGES

B Muotojen ja pistekuvioiden vastaanotto

= Kaytanndllinen peruspisteen asetus

= Muotojaksojen graafinen valinta Klartext-ohjelmista

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

OPC UA NC Server 1 - 6 (optiot #56 - #61)

Standardiliitanta

24

OPC UA NC Server on standardiliitantd (OPC UA) ulkoista ohjauksen
tietoihin ja toimintoihin paasya varten.

Talla ohjelmisto-optiolla voit muodostaa jopa kuusi rinnakkaista asiakas-
yhteytta.
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Extended Tool Management (optio #93)

Laajennetut tyokalunhallinta Python-pohjainen

Remote Desktop Manager (optio #133)

Ulkoisen tietokoneyksikon B \Windows erillisessa tietokoneyksikdssa
etakaytto = Liittymat ohjauksen rajapintaan

State Reporting Interface — SRI (optio #137)

Http-paasy ohjaustilaan ® Tilanmuutosten ajankohtien lukeminen
m Aktiivisten NC-ohjelmien lukeminen

Cross Talk Compensation — CTC (optio #141)

Akselikytkentéjen kompensaatio B Dynaamisen asemanpoikkeaman maaritys akselikiihdytysten avulla
. TCP-kompensaatio (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (optio #142)

Adaptiivinen asemansaato B Saatdparametrien mukautus akseliasetusten mukaan
tydskentelytilassa

®  Saatoparametrien mukautus akselin nopeuden tai kiihtyvyyden
mukaan
Load Adaptive Control — LAC (optio #143)

Adaptiivinen kuormansaato B Tyokappaleen massan ja kitkavoimien automaattinen maaritys
B Saatoparametrien mukautus tyokappaleen todellisen mitan mukaan

Active Chatter Control — ACC (optio #145)

Aktiivinen tarinanvaimennus Taysautomaattinen térindnvaimennustoiminto koneistuksen aikana

Machine Vibration Control - MVC (optio #146)

Koneiden varahtelynvaimennus Koneen varahtelyjen vaimennus tytkappaleen ylapinnan parantamiseksi
toiminnoilla:

®  AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (optio #154)

Batch Process Manager Valmistustehtavien suunnittelu

Component Monitoring (optio #155)

Komponenttivalvonta ilman ulkois-  Konfiguroitujen koneen komponenttien ylikuormituksen valvonta
ta sensoriikkaa

Opt. Contour Milling (optio #167)

Optimoidut muototyodkierrot Tydkierrot mielivaltaisten taskujen ja saarekkeiden valmistukseen pyorre-
jyrsinnassa
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Muita kaytettavissa olevia optioita

@ HEIDENHAIN tarjoaa muita laitelaajennuksia ja
ohjelmisto-optioita, jotka vain koneen valmistaja voi
vapauttaa erikseen kayttdjan kayttoon. Siihen kuuluu
esim. toiminnallinen turvallisuus FS.
Lisatietoja on koneen valmistajan dokumentaatiossa tai
esitteessa Optiot ja lisavarusteet.

ID: 827222-xx

Kehitystila (Paivitystoiminnot)

Ohjelmisto-optioiden lisaksi FCL-toiminnolla (Feature Content
Level) (engl. kehitystilan kasite) hallitaan tarkeitd ohjausohjelmiston
jatkokehitysvaiheita. FCL:n alaiset toiminnot eivat ole
kaytettavissasi, mikali ohjauksesi sisaltda ohjelmistopaivityksen.

o Kun hankit uuden koneen, kaikki paivitystoiminnot ovat
kaytettavissasi ilman lisdkustannuksia.

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

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

Tarkoitettu kayttoalue

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

Oikeudellinen ohje

Ohjauksen ohjelmisto sisaltda Open-Source-ohjelmiston, jonka
kayttoon liittyy erityisia kayttdehtoja. Nama kayttdehdot ovat
ensisijaisia.

Lisatietoja saat seuraavasti:

» Paina MOD-nappainta avataksesi dialogin Asetukset ja tiedot.
> Valitse dialogissa Avainkoodin sisaansyotto.

» Paina ohjelmanappainta LISENSSIOHJEET tai valitse dialogissa
Asetukset ja tiedot, Yleiset tiedot — Lisenssitiedot.

Ohjausohjelmisto siséltda myos Softing Industrial Automation
GmbH:n OPC UA -ohjelmiston binaarikirjastot. HEIDENHAINin ja
Softing Industrial Automation GmbH:n valilld sovitut kdyttéehdot
koskevat myos ensisijaisesti naita.

OPC UA NC-palvelimen tai DNC-palvelimen kayton yhteydesséa
silla voi olla vaikutus ohjauksen kayttaytymiseen. Ennen kuin
kaytat naita liitantoja tuottavasti, sinun on ensin selvitettava,
voidaanko ohjausta kayttaa edelleen ilman toimintahairioita tai
suorituskyvyn heikkenemista. Jarjestelmatestien suorittaminen on
naita viestintaliittymia kayttavan ohjelmiston kehittajan vastuulla.
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Vainnaiset parametrit

HEIDENHAIN kehittaa jatkuvasti monipuolisia tyokiertopaketteja,
minka vuoksi jokaisen uuden ohjelmiston yhteydessa tyokierroille
tuodaan myo6s uusia Q-parametreja. Nama uudet Q-parametrit
ovat valinnaisia parametreja, jotka eivat kaikilta osin ole kdytossa
vanhemmissa ohjelmistoversioissa. Tyokierrossa ne ovat aina
tyokiertomaarittelyn lopussa. Tassa ohjelmistossa kyseeseen
tulevat Q-parametrit ovat kohdassa Yleiskuvaus "Ohjelmiston
uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot 81760x-08". Voit itse paattaa,
haluatko maaritella valinnaiset Q-parametrit tai poistaa ne NO ENT
-ndppaimella. Voit vastaanottaa myds asetetut standardiarvot.

Jos olet poistanut epdhuomiossa valinnaisia Q-parametreja tai jos
haluat ohjelmistopaéivityksen jalkeen laajentaa olemassa olevien
NC-ohjelmien tyokiertoja, voit lisata valinnaisia Q-parametreja myos
jalkikateen. Seuraavaksi esitelladn toimenpiteet.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

> Tyokierron maarittelyn kutsu

» Paina oikealle osoittavaa nuolindppéintd, kunnes uudet Q-
parametrit naytetaan.

» Vastaanota syoOtetty standardiarvo

» Syo0téa arvo.

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

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

Yhteensopivuus

Vanhemmilla HEIDENHAIN-rataohjauksilla (versiosta TNC 150 B
lahtien) laaditut NC-ohjelmat ovat suurelta osin toteutuskelpoisia
ohjausten TNC 620 uusissa ohjelmistoversioissa. Myos silloin,

kun uusia valinnaisia parametreja ("Vainnaiset parametrit’) on
vastaanotettu olemassa oleviin tyokiertoihin, voit yleensa toteuttaa
niiden NC-ohjelmia tavanomaiseen tapaan. Tama saadaan aikaan
tallennettujen oletusarvojen avulla. Toisaalta, jos haluat ajaa
vanhemmassa ohjauksessa NC-ohjelman, joka on ohjelmoitu
uudessa ohjelmistoversiossa, voit poistaa kyseiset valinnaiset Q-
parametrit tyokiertomaarittelystd NO ENT -nappaimella. Néin saat
muodostettua vastaavan alaspain yhteensopivan NC-ohjelman. Jos
NC-lauseet sisaltavat kelvottomia elementteja, ohjaus merkitsee ne
tiedoston avaamisen yhteydessa ERROR-lauseiksi.

Ohjelmiston uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot
81760x-08

@ Uusien ja muutettujen ohjelmistotoimintojen
yleiskuvaus
Lisatietoja aiempiin ohjelmistoversioihin on
lisadokumentaatiossa Uusien ja muutettujen
ohjelmistotoimintojen yleiskuvaus. Jos tarvitset tata
dokumentaatiota, ota tarvittaessa yhteys HEIDENHAIN-
edustajaan.

Tunnus: 1322094-xx
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Kayttajan kasikirja Koneistustykiertojen ohjelmointi:
Uudet toiminnot:
= Tyokierto 277 OCM VIISTE (DIN/ISO: G277, optio #167)

Talla tyokierrolla ohjaus poistaa jaysteet muodoista, jotka
on aikaisemmin maaritelty, rouhittu tai silitetty muilla OCM-
tyokierroilla.

B Tyokierto 1271 OCM SUORAKULMA (DIN/ISO: G1271, optio
#167)

Talla tyokierrolla maaritelladn suorakulmio, jota voidaan kayttaa
muiden OCM-tydkiertojen kanssa taskuina, saarekkeina tai
tasojyrsinnan rajauksina.

® Tydkierto 1272 OCM YMPYRA (DIN/ISO: G1272, optio #167)

Talla tyokierrolla maaritelladn ympyra, jota voidaan kayttaa
muiden OCM-tyokiertojen kanssa taskuina, saarekkeina tai
tasojyrsinnan rajauksina.

B Tyokierto 1273 OCM URA/UUMA (DIN/ISO: G1273, optio #167)

Talla tyokierrolla maaritelladn ura, jota voidaan kayttda muiden
OCM-tyokiertojen kanssa taskuina, saarekkeina tai tasojyrsinnén
rajauksina.

= Tyokierto 1278 OCM MONIKULMIO (DIN/ISO: G1278, optio #167)

Talla tyokierrolla maaritelladn monikulmio, jota voidaan kayttaa
muiden OCM-tydkiertojen kanssa taskuina, saarekkeina tai
tasojyrsinnan rajauksina.

= Tyokierto 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA (DIN/ISO: G1281,
optio #167)

Talla tyokierrolla maaritelldan suorakulmainen rajoitus
saarekkeille ja avoimille taskuille, jotka aiemmin ohjelmoitiin
OCM-standardimuotoina.

m Tyokierto 1282 OCM RAJOITUS YMPYRA (DIN/ISO: G1282, optio
#167)

Talla tyokierrolla maaritellaan ympyramainen rajoitus saarekkeille
ja avoimille taskuille, jotka aiemmin ohjelmoitiin OCM-
standardimuotoina.

B QOhjaus tarjoaa OCM-lastuamistietolaskin, jonka avulla
voit maarittad optimaaliset lastuamistiedot tydkiertoa
272 OCM ROUHINTA (DIN/ISO: G272, optio #167)
varten. Lastuamistietolaskin avataan ohjelmanappaimella
OCM LASTUAM. TIEDOT tydkierron maarittelyn aikana. Tulokset
voidaan maaritelld suoraan tydkiertoparametriin.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen ohjelmointi
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Muutetut toiminnot:

Voit kaivertaa nykyisen kalenteriviikon tyokierrossa 225
KAIVERRUS (DIN/ISO: G225) jarjestelmamuuttujan avulla.
Tyokierrot 202 BORING (DIN/ISO: G202) ja 204 TAKATASAUS
(DIN/ISO: G204, optio #19) perustavat koneistuksen lopussa
karan tilan ennen tydkierron aloittamista.

Tyokiertojen 206 KIERREPORAUS (DIN/ISO: G206), 207
KIERREPORAUS GS (DIN/ISO: G207), 209 KIERT.PORAUS
LAST.K. (DIN/ISO: G209, optio #19) ja 18 KIERTEITYS (DIN/ISO:
G18) kierteet esitetdan ohjelman testauksessa vinoviivoituksella.

Jos tydkalutaulukon sarakkeessa LU maaritelty hyOtypituus on
pienempi kuin syvyys, ohjaus nayttaa virhetta.

Seuraavissa tydkierroissa valvotaan hyotypituutta LU:
m  Kaikki reian koneistuksen tyokierrot

Kaikki kierrereian koneistuksen tyokierrot

Kaikki taskun ja tapin koneistuksen tyokierrot
Tyokierto 22 ROUHINTA (DIN/ISO: G122, optio #19)

Tyokierto 23 POHJAN VIIMEISTELY (DIN/ISO:
G123, optio #19)

= Tyokierto 24 REUNAN VIIMEISTELY (DIN/ISO:
G124, optio #19)

® Tyokierto 233 TASOJYRSINTA (DIN/ISO: G233, optio #19)
® Tyokierto 272 OCM ROUHINTA (DIN/ISO: G272, optio #167)

m Tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS (DIN/ISO: G273, optio
#167)

B Tydkierto 274 OCM SIVUSILITYS (DIN/ISO: G274, optio #167)

Tyokierrot 251 SUORAKAIDETASKU (DIN/ISO: G251),

252 YMPYRATASKU (DIN/ISO: G252, optio #19) und 272

OCM ROUHINTA (DIN/ISO: G272, optio #167) huomioivat
sisdanpistoradan laskennassa sarakkeessa RCUTS maaritellyn
teran leveyden.

Tyokierrot 208 PORAUSJYRSINTA (DIN/ISO: G208), 253

URAN JYRSINTA (DIN/ISO: G208) ja 254 () huomioivat
sisdanpistoradan laskennassa tydkalutaulukon sarakkeessa
RCUTS maaritellyn teran leveyden. Jos muusta kohdasta kuin
keskelta lastuava tydkalu on otsapinnalla, ohjaus nayttaa virhetta.
Koneen valmistaja voi piilottaa tyokierron 238 KONETILAN
MITTAUS (DIN/ISO: G238, optio #155).

Parametri Q569 AVOIN RAJOITUS tyokierrossa 271 OCM
MUOTOTIEDOT (DIN/ISO: G271, optio #167) on laajennettu
sisdansyottdarvolla 2. Talla valinnalla ohjaus tulkitsee toiminnon
CONTOUR DEF sisaisen ensimmaisen muodon taskun
rajoituslohkoksi.
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B Tyokiertoa 272 OCM ROUHINTA (DIN/ISO: G272, optio #167) on
laajennettu:
® Parametrilla Q576 KARAN KIERROSLUKU maéaritellaan karan
kierrosluku rouhintatyokalulle.
B Parametrilla Q579 SISAANPISTOKERROIN S maéritellaan
karan kierroslukukerroin sisaanpiston aikana.
® Parametrilla Q575 ASETUSMENETELMA maaritellaan,
koneistaako ohjaus muodon ylhaalta alaspain vai alhaalta
yléspain.
® Parametrin Q370 RADAN YLITYS maksimaalista
sisdansyottdaluetta on muutettu niin, ettéa se ei ole enaa
0,01...1 vaan 0,04...1,99.
® Jos sisdanpisto kierukkaliikkeella ei ole mahdollista, ohjaus
yrittda sisadanpistoa heilurimaisella liikkeella.
m Tyokiertoa 273 OCM SYVYYSSILITYS (DIN/ISO: G273, optio
#167) on laajennettu.

Seuraavat parametrit lisataan:

= Q595 MENETELMA: Koneistus samansuuruisilla
rataetaisyyksilla tai vakioryntokulmilla

® Q577 LAHTOSATEEN KERROIN: Tyt6kalun sadekerroin
saapumissateen mukautusta varten
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen ohjelmointi

Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun
ohjelmointiin:
Muutetut toiminnot

m Tyokierroilla 480 TT KALIBROINTI (DIN/ISO: G480) ja
484 KALIBROI IR TT (DIN/ISO: G484, optio #17) voit
kalibroida tyokalukosketusjarjestelman neljakkdan muotoisilla
kosketuselementeilla.

Lisatietoja: "TT-KALIBROINTI (tyokierto 30 tai 480, DIN/ISO:
G480, Optio #17)", Sivu 263

Lisatietoja: "IR-TT-KALIBROINTI (tydkierto 484, DIN/ISO: G484,
optio #17)", Sivu 277

m Tyokierto 483 TYOKALUN MITTAUS (DIN/ISO: G483, optio #17)
mittaa pyorivilla tyokaluilla ensin tydkalun pituuden ja sen jalkeen
tyokalun sateen.

Lisatietoja: "Tyokalun taydellinen mittaus (tyokierto 33 tai 483,
DIN/ISO: G483, optio #17)", Sivu 273

m Tyokierrot 1410 KOSKETUS REUNAAN (DIN/ISO: G1410) ja 1411
KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN (DIN/ISO: G1411, optio #17)
laskevat peruskaannon yleensa sisaansyoton koordinaatistossa
(I-CS). Jos akselikulma ja kaantokulma eivat tasmaa, tyokierrot
laskevat peruskaannon tyokappaleen koordaatistossa (W-CS).

Lisatietoja: "REUNAN KOSKETUS (Tyokierto 1410, DIN/ISO:
G1410, optio #17)", Sivu 64

Lisatietoja: "KAHDEN KAAREN KOSKETUS (Tyokierto 1411,
DIN/ISO: G1411, optio #17)", Sivu 69
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2.1

Johdanto

Usein toistettavat koneistukset, jotka kasittavat monia
koneistusvaiheita, on tallennettu ohjaukseen tydkierroiksi. Myos
koordinaatistomuunnokset ja muutamat erikoistoiminnot ovat

kaytettavissa tyokiertojen tapaan. Useimmat tyodkierrot kayttavat Q-

parametria siirtoparametrina.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Tyokierrot suorittavat erittdin laajoja koneistuksia. Torméaysvaara!

» Testaa ohjelma ennen koneistuksen suorittamista.

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

Kun maarittelet syottdarvoparametrin tyokierroissa,
joiden numero on suurempi kuin 200, voit talléin tehda
osoituksen lukuarvon sijaan ohjelmanappaimella myos
TOOL CALL-lauseessa maariteltyyn syottdarvoon
(ohjelmanappain FAUTO). Riippuen tydkierrosta ja
syottdarvoparametrien toiminnosta on kaytettavissa
viela syottdvaihtoehdot FMAX (pikaliike), FZ
(hammassyottd) ja FU (kierrossyotto).

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

Jos aiot poistaa useampia osalauseita sisaltavan

tyokierron, ohjaus kysyy, haluatko poistaa koko
tyokierron.

32
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2.2 Kaytettavat tyokiertoryhmat

Koneistustyokiertojen yleiskuvaus
oL » Paina ndppaintd CYCL DEF.

Ohjelmanappain Tyokiertoryhma

Sivu

aseteltuja osamuotoja seka lieridvaipan koneistuksen ja
pyorrejyrsinnan tydkiertoja.

oA Tybkierrot syvaporausta, kalvintaa, valjennysta ja upotusta Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
KIERRE varten Koneistustyokiertojen
ohjelmointi
SanRis Tyokierrot kierreporausta, kierteen lastuamista ja kierteen Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
KIERRE jyrsintaa varten Koneistustyokiertojen
ohjelmointi
TASKU/ Tydkierrot taskujen, tapien, urien jyrsintaa ja tasojyrsintaa Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
. varten Koneistustyokiertojen
ohjelmointi
osaa Tyokierrot koordinaattimuunnoksille, joiden avulla siirretaan, Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
MUUNNOS kierretddn, peilataan, suurennetaan ja pienennetaan Koneistustyokiertojen
mielivaltaisia muotoja. ohjelmointi
— Sl-tydkierto (apumuotolista), joilla koneistetaan muodon Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
KIERROT suuntaisesti muotoja, joissa yhdistyy useampia paallekkain Koneistustyokiertojen

ohjelmointi

T Tyokierrot pistekuvioiden, esim. reikdympyroiden tai
reikapintojen, datamatriisikoodien valmistamista varten

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen
ohjelmointi

T Erikoistyokierrot odotusaikaa, ohjelmakutsua, karan
suuntausta, kaiverrusta, toleranssia, kuormituksen
maaritysta varten.

TYOKIERR.

> » Tarvittaessa vaihda konekohtaisiin
koneistustydkiertoihin

Koneen valmistaja voi integroida nama
koneistustyokierrot.
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Kosketustyokiertojen yleiskuvaus

» Paina ndppéaintd TOUCH PROBE.
Ohjelmanappain Tyokiertoryhma Sivu
KTeATo Tyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattiseen 50
maaritykseen ja kompensointiin
PERUS. Tyokierrot automaattiseen peruspisteen asetukseen 98
WITTAUS Tybkierrot automaattista tyokappaleen tarkastusta varten 156
ERTKOTS- Erikoistydkierrot 204
TYOKIERR.
KOSK. JART. Kosketusjérjestelmén kalibrointi 211
KALIBR.
i)
K%qeu,é, Tyokierrot automaattista kinematiikan mittausta varten 226
TT-TYOKIER Tyokierrot automaattiseen tyokalun mittaukseen (koneen 258
valmistajan tulee vapauttaa tama kayttoon)

@ » Tarvittaessa vaihda konekohtaisiin
kosketustyokiertoihin, koneen valmistaja voi
integroida sellaiset kosketustydkierrot.
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Tyoskentely kosketustyokiertojen avulla | Yleista kosketustyokierroille

3.1 Yleista kosketustyokierroille

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus
tydskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla.
Kosketusjarjestelman tyokierrot ovat kaytettavissa
vain optiolla #17. Kun kaytat HEIDENHAIN-
kosketusjarjestelmaa, optio on automaattisesti
kaytettavissa.

o HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Toimintatavat

Kun ohjaus toteuttaa kosketusjarjestelman tyokierron,
3D-kosketusjarjestelma siirtyy akselin suuntaisesti
tyokappaleelle (my6s voimassa olevalla peruskaannolla ja
kédannetyllad koneistustasolla). Koneen valmistaja maarittelee
kosketussyottdarvon koneparametrissa.

Lisatietoja: "'Ennen kuin tydskentelet kosketusjarjestelméan
tyokierroilla!", Sivu 39

Kun kosketusvarsi koskettaa tydkappaleeseen,

m 3D-kosketusjarjestelma lahettda signaalin ohjaukseen:
Kosketusaseman koordinaatit tallennetaan,

m 3D-kosketusjarjestelma pysahtyy

B QOhjaus ajaa sen jalkeen pikaliikkeelld takaisin kosketustoiminnon
aloitusasemaan.

Jos kosketuspaan varsi ei taivu (kosketuksen johdosta) maaritellyn

liikepituuden sisélla, ohjaus antaa vastaavan virheilmoituksen

(liikepituus: DIST kosketusjarjestelméan taulukosta).

Peruskaannon huomiointi kasikaytossa

Ohjaus huomioi kosketusliikkeen yhteydessa voimassa olevan
peruskaannon ja ajaa vinosti tydkappaleeseen.

Kosketustyokierrot kayttotavoilla Kasikaytto ja
Elektroninen kasipyora

Kayttotavoilla KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA ohjaus ottaa
kayttoon kosketustydkierrot, joiden avulla voidaan tehda seuraavaa:
® kalibroida kosketuspéaa

m Tyokappaleen vinon asennon kompensointi

® Peruspisteen asetus
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Kosketustyokierrot automaattikayttoa varten

Kayttdtavoilla Késikayttd ja SAHKOINEN KASIPYORA mahdollisten P | % |
kosketustyokiertojen lisaksi ohjaus antaa useita erilaisia e o -
kayttdmahdollisuuksia automaattikayton yhteydessa: S \ J

2 BLK FORM 0.2 X+100 ¥+150 Ze0

= Kytkevan kosketusjérjestelman kalibrointi il —
® Tydkappaleen vinon asennon kompensointi lil
B Peruspisteen asetus i |:|
B Automaattinen tydkappaleen tarkastus : w . { l
B Automaattinen tydklun mittaus e ,:l
Kayttotavalla Ohjelmointi kosketustydkierrot ohjelmoidaan A o s

=

nappaimellda TOUCH PROBE. Uudempien koneistustyokiertojen tavoin H
kosketustyokierrot numerosta 400 lahtien kayttavat Q-parametria
siirtoparametrina. Saman toiminnon omaava parametri, jota ohjaus

tarvitsee eri tyokierroissa, on aina merkitty samalla numerolla: esim.

Q260 on aina varmuuskorkeus, Q261 on aina mittauskorkeus, jne.

Ohjelmoinnin helpottamiseksi ohjaus nayttaa tyokierron maarittelyn

aikana apukuvaa. Apukuvassa nakyy se parametri, joka kulloinkin on
syotettava sisdan (katso kuvaa oikealla).
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Kosketustyokierron maarittely ohjelmoinnin kayttotavalla
Toimi sen jalkeen seuraavasti:

TOUCH
PROBE

PERUSP.

>

v

v

>

v v v

Paina nappainta TOUCH PROBE.

Valitse mittaustyokiertoryhma, esim. peruspisteen

asetus.

Nyt kaytettdvissa ovat automaattisen tydkalun
mittauksen tyokierrot, mikali koneessa on niihin

tarvittavat varusteet.

Valitse tyokierto, esim. PERUSP. SUORAK. SIS.

Ohjaus avaa dialogin ja pyytaa sisédédnsyottdarvoja;
samalla ohjaus esittda naytdon oikeassa puoliskossa
grafiikkaa, jossa sisaansyotettava parametri nakyy

kirkkaalla taustalla..

Syo6téa sisaan kaikki ohjauksen vaatimat parametrit.
Vahvista jokainen sisaansyottd nappaimella ENT.
Ohjaus paattaa dialogin, kun kaikki tarvittavat tiedot

on syotetty sisaan.

Ohjelmanap- Mittaustyokiertoryhma Sivu
pain
aenTo TyOkierrot tyokappaleen vinon 50
aseman automaattiseen maari-
tykseen ja kompensointiin
PERUSP. Tyokierrot automaattiseen 98
peruspisteen asetukseen
WTTAUS. Tyokierrot automaattista tyokap- 156
‘ paleen tarkastusta varten
ERikiia Erikoistyokierrot 204
TYOKIERR.
KOSK. JARJ . TS-kalibrointi 211
Ao
KINEMAT . Kinematiikka 226
TToTYOKIER Tydkierrot automaattiseen 258
‘ tyokalun mittaukseen (koneen
valmistajan tulee vapauttaa
tama kayttoon)
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3.2 Ennen kuin tyoskentelet
kosketusjarjestelman tyokierroilla!

Jotta kosketustydkiertoja voitaisiin kayttad mahdollisimman laajalla
soveltamisalueella, voidaan maaritella kaikkia kosketustyokiertoja
koskevat yleiset toimintaperiaatteet:

Maksimi liikepituus kosketuspisteeseen: DIST
kosketusjarjestelman taulukossa

Jos kosketusvarsi ei taitu parametrin DIST maaraaman liikkepituuden Z ‘
sisalla, ohjaus antaa virheilmoituksen.

DIST

Varmuusetaisyys kosketuspisteeseen: SET_UP
kosketusjarjestelman taulukossa

Parametrilla SET_UP maaritelldaan, kuinka kauas maaritellysta - tai Z A
tyOkierrossa lasketusta - kosketuspisteesta ohjaus esipaikoittaa
kosketuspaan. Mita pienempi tdma arvo on, sitad tarkemmin taytyy Y
kosketuspisteet maaritelld. Monissa kosketustyokierroissa voit
liséksi maaritelld varmuusetaisyyden, joka vaikuttaa lisdavasti X
parametrin SET_UP asetukseen.

SET_UP

Infrapunakosketuspaan suuntaus ohjelmoituun
kosketussuuntaan: TRACK kosketusjarjestelman
taulukossa

Mittaustarkkuuden parantamiseksi voidaan parametrimaarittelylla
TRACK = ON saada aikaa se, ettd ennen jokaista kosketusliiketta
infrapunajarjestelma suuntaa kosketusliikkeen yhdensuuntaiseksi
ohjelmoidun kosketussuunnan kanssa. Nain kosketusvarsi taittuu
aina samaan suuntaan.

o Kun muutat koneparametria TRACK = ON, on
kosketusjarjestelma kalibroitava uudelleen.
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Kytkeva kosketusjarjestelma, kosketussyottoarvo: F
kosketusjarjestelman taulukossa

Parametriin F maaritelladn syottoarvo, jolla ohjaus toteuttaa
kosketusliikkeen tydkappaleeseen.

F ei voi olla suurempi kuin valinnnaisessa koneparametrissa
maxTouchFeed (nro 122602) on asetettu.
Esisyottépotentiometri voi vaikuttaa kosketusjarjestelméan
tyokiertojen avulla. Tarvittavat asetukset maarittelee koneen
valmistaja. (Parametri overrideForMeasure (nro 122604) on
konfiguroitava sen mukaan)

Kytkeva kosketusjarjestelma, syottoarvo
paikoitusliikkeille: FMAX
Parametriin FMAX maaritellaan syottdarvo, jolla ohjaus esipaikoittaa

kosketusjarjestelman ja suorittaa kahden mittauspisteen valisen
paikoitusliikkeen.

Kytkeva kosketusjarjestelma, paikoitusliikkeiden
pikaliike: F_PREPOS kosketusjarjestelman taulukossa
Parametrissa F_PREPOS maaritelldan, tuleeko ohjauksen paikoittaa

kosketusjarjestelma koneparametrissa FMAX maaritellylla
syobttoarvolla tai koneen pikaliikkeella.

® Sisdansyottdarvo = FMAX_PROBE: Paikoitus koneparametrin
FMAX syottoarvolla

® Sisdansyottdarvo = FMAX_MACHINE: Esipaikoitus koneen
pikaliikkeella

Kosketustyokiertojen kasittely

Kaikki kosketustyokierrot ovat DEF-aktiivisia. Ohjaus siis suorittaa
tyokierron automaattisesti heti, kun se lukee tydkierron maarittelyn
ohjelmanajon aikana.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen
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OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Kosketustyokiertojen 1400 ... 1499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

> Kosketustydkiertojen toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna seuraavia tyOkiertoja: tyokierto 8 PEILAUS,
tyokierto 11 MITTAKERROIN ja 26 MITTAKERR. (SUUNTA)

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

@ Lisaksi parametrin chkTiltingAxes (nro 204600)
asetuksesta riippuen kosketuksessa tarkastetaan,
tasmaako kiertoakseleiden asetus kdantokulmien
(3D-RQOT) kanssa. Jos néin ei ole, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

o B Huomaa, ettd mittauspdytakirjan ja
luovutusparametrien mittayksikot parametrista Q113
riippuvat paaohjelmasta.

B Kosketusjarjestelmat tydkierrot 408 ... 419 seka
1400 ... 1499 voidaan toteuttaa myds peruskaannon
ollessa aktivoituna. Huomioi kuitenkin, etta
peruskaannon kulma ei enda muutu, kun kaytat
kosketustydkierron jalkeen tydkiertoa 7 Nollapisteen
siirto.

Kosketustydkierroissa, joiden numero on 400 ... 499 tai 1400 ...
1499, kosketusjarjestelma toteuttaa seuraavan paikoituslogiikan
mukaisen paikoittumisen:

B Jos kosketusvarren eteldnavan hetkellinen koordinaatti on
pienempi kuin varmuuskorkeuden koordinaatti (maaritelty
tyokierrossa), ohjaus vetaa kosketusjarjestelman ensin
kosketusakselin suuntaisesti varmuuskorkeudelle ja
paikoittaa sen jalkeen koneistustasossa ensimmaiseen
paikoituspisteeseen.

® Jos kosketusvarren etelanavan hetkellinen koordinaatti on
suurempi kuin varmuuskorkeuden koordinaatti (maaritelty
tyokierrossa), ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman ensin
koneistustasossa ensimmaiseen paikoituspisteeseen ja sen
jalkeen kosketusakselin suuntaisesti mittauskorkeuteen.
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Yleiskuvaus

Ohjelmamaarittelyt tyokierroille

Jotkut tyodkierrot kayttavat aina samoja tyokiertoparametreja, kuten
varmuusetdisyys Q200, jotka sinun on sy&tettava sisdan jokaisessa
tyokierron maarittelyssa. Toiminnon GLOBAL DEF avulla sinulla on
mahdollisuus maaritelld ndma tyokiertoparametrit ohjelman alussa
keskitetysti, jolloin ne vaikuttavat globaalisti kaikissa NC-ohjelmassa
kaytettavissa tyokierroissa. Kussakin tydkierrossa viitataan siihen
arvoon, jonka olet maaritellyt ohjelman alussa.

Kéytettavissa ovat seuraavat GLOBAL DEF -toiminnot:

Ohjelma- Koneistuskuvio Sivu
nappain
100 GLOBAL DEF ALLGEMEIN 45
e Yleisesti voimassa olevien
tyokiertoparametrien maarittely
105 GLOBAL DEF PORAUS Lisatieto-
T Erikoisten poraustyokiertopara- ja: Kaytta-
metrien maarittely jan kasikirja
Koneistustyo-
kiertojen ohjel-
mointi
1o GLOBAL DEF TASKUN JYRSIN- Lisatieto-
i TA ja: Kaytta-
Erikoisten taskun jyrsinnan jan kasikirja
tyokiertoparametrien maarittely Koneistustyo-
kiertojen ohjel-
mointi
IR GLOBAL DEF MUODON JYRSIN- Lisatieto-
oo 1vas. TA ja: Kaytta-
- Erikoisten muodon jyrsinnan jan kasikirja
tyokiertoparametrien maarittely Koneistustyo-
kiertojen ohjel-
mointi
125 GLOBAL DEF PAIKOITUS Lisatieto-
e Paikoittumismenettelyn maarittely  ja: Kaytta-
toiminnossa CYCL CALL PAT jan kasikirja
Koneistustyo-
kiertojen ohjel-
mointi
120 GLOBAL DEF KOSKETUS 45
Sonkeros Erikoisten kosketustyokiertopara-
metrien maarittely
42
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GLOBAL DEF sisaansyotto

Toimi sen jalkeen seuraavasti: e WA G s i -
> Paina ndppéintd OHJELMOINTI. T ‘:I
msFPCETc » Paina nappaintd SPEC FCT. ™ s —
m > Paina ohJelmanappamta . (S ALy D
MAARTTTELY OHJELMAN ESIASETUKSET. R \:l
o » Paina ohjelmanappéainta GLOBAL DEF. i
DEF e ot e
I _ _ o _ n...,.lm..[u T - H “;“'
120 » Valitse haluamasi GLOBAL-DEF-toiminto, esim. nrom s veer e | e | e —
'GLOBAL DEF . .- e
KOSKETUS ohjelmanappadin GLOBAL DEF KOSKETUS.

> Syota sisdan tarvittavat maarittelyt.
» Vahvista kulloinkin ndppaimelld ENT
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GLOBAL DEF -madrittelyjen kaytto

Jos olet syottanyt sisdan ohjelman alussa vastaavat GLOBAL DEF [_ggnjwmﬂu T—
toiminnot, voit haluamasi tyokierron maarittelyn yhteydessa tehda TR
viittauksen tahén yleisesti voimassa olevaan arvoon. o oo o e I ] I

Toimi talldin seuraavasti:
» Paina ndppaintda OHJELMOINTI.

ToUCH » Paina ndppéintd TOUCH PROBE.

PROBE

KIERTO > Valitse haluamasi tyokiertoryhma, esim. Rotaatio.

m]a

TASOON

> Jos sité varten on olemassa yleinen parametri,
ohjaus antaa naytolle ohjelmandppaimen
ASEYA STANDARDI ARVOT.

AsEVA » Paina ohjelmanappainta

STANDARDI

ARVOT ASEYA STANDARDI ARVOT.

> Ohjaus syottaa sanan PREDEF (englanti:
esimaaritelty) tyokiertomaarittelyyn. Nain olet
toteuttanut linkin vastaavaan GLOBAL DEF -
parametriin, jonka olet maaritellyt ohjelman
alussa.

1420~ » Valitse haluamasi tyokierto, esim. KOSKETUS

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Jos myohemmin muutat ohjelman asetuksia GLOBAL DEF -
parametrilla, muutokset vaikuttavat koko NC-ohjelmaan. Néain
koneistuksen kulku voi muuttua merkittavasti.

> Kayta toimintoa GLOBAL DEF tietoisesti. Testaa ohjelma
ennen koneistuksen suorittamista.

> Syota tyokiertoon kiintea arvo, silloin GLOBAL DEF ei muuta
arvoja.
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Yleisesti vaikuttavat globaaliset tiedot

Parametrit koskevat kaikkia koneistustyokiertoja 2xx ja Esimerkki
kosketustyokiertoja 451, 452

» Q200 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan;
syota sisadan positiivinen arvo.

Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

» Q204 2. VARMUUSETAISYYS ? (inkrementaalinen):
Karan akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua
tyokalun ja tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista
térmaysta.

Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q253 Syoton vaihto?: Syéttdarvo, jolla
ohjaus liikuttaa tyokalua tyokierron sisalla.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999 vaihtoehtoisesti
FMAX, FAUTO

» Q208 VETAYTYMISLIIKKEEN NOPEUS ?:
Syottdarvo, jolla ohjaus uudelleenpaikoittaa
tyokalun. Sisdansyottdalue 0 ... 99999,999
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

Globaaliset tiedot kosketustoimintoja varten

Parametrit koskevat kaikkia kosketustyokiertoja 4xx ja 14xx seka Esimerkki
tyokiertoja 271, 1271, 1272, 1273, 1278

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

(31
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3.4 Kosketusjarjestelman taulukko

Yleista

Kosketusjarjestelman taulukkoon on tallennettu erilaisia tietoja,
jotka maaraavat kayttaytymisen kosketusliikkeen yhteydessa. Jos
koneessasi kaytetadn useampia kosketusjarjestelmia, voit tallentaa
kullekin kosketusjarjestelmalle erilaisia tietoja.

o Kosketusjarjestelmataulukon tiedot voidaan nayttaa ja
niitd voidaan muokata myds tydkalunhallinnassa.

Kosketusjarjestelmataulukon muokkaus

Toimi sen jalkeen seuraavasti: [@ruLuron eprromTr = Bomeimotnts | o
> Paina nappainta KASIKAYTTO. i e R e T
jF = D = » o sw 2000 0 = ‘ %
I . : o !
KOSKETUS - » Paina ohjelmanappaintd KOSKETUSTOIMINTO. !
TOIMINTO -
217 > Ohjaus nayttaa lisda ohjelmanéappaimia.. l.:l
K0S 3AR3. » Paina ohjelmanéppaintd KOSK.JARJ. Paina e |
TAULUKKO N ———s
KOS.JARJ. TAULUKKO. 100% F-OVR  LIVIT 1 an 1
) [x | ; 80]~ | +0.000 31 +0.000 Iﬁ! -
— » Aseta ohjelmanédppain MUOKKAA asetukseen | T —— . ol
o0 oo N K @1 Ts s0 o
on PAALLA. i 2 ‘@ sl
» Valitse haluamasi asetus nuolindppainten avulla 1 1 =l i

» Haluttujen muutosten toteutus

> Lopeta etsintatoiminto: Paina ohjelmanédppainta
LOPP.
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Kosketusjarjetelman tiedot

Lyh. Sisaansyotot

NO Kosketusjarejstelman tiedot: Nama numerot on syotettava
sisdan tyokalutaulukkoon (sarake: TP_NO) vastaavan tyokalu-
numeron alle

Dialogi

TYPE Kaytettavan kosketusjarjestelman valinta Kosketusjarjestelman valinta?
CAL_OF1 Kosketusakselin siirtyma karan akselin suhteen paaakselilla Kosketuspaan keskipistesiirtyma
padaks.? [mm)]
CAL_OF2 Kosketusakselin siirtyma karan akselin suhteen paaakselilla Kosketuspaan keskipistesiirtyma
apuaks.? [mm]
CAL_ANG Ohjaus suuntaa kosketusjarjestelméan ennen kalibroimista Karan kulma kalibrointia
tai koskettamista tahan suuntauskulmaan (jos suuntaus on varten?
mahdollista)
F Syottoarvo, jolla TNC tekee kosketuksen tydkappaleeseen Kosketussyotto? [mm/min]

F ei voi olla suurempi kuin valinnnaisessa koneparametrissa
maxTouchFeed (nro 122602) on asetettu.

FMAX Syottéarvo kosketusjarjestelman esipaikoitusta ja kahden
mittauspisteen vélista siirtymista varten

Pikaliike kosketuskierrossa?
[mm/min]

DIST Jos kosketusvarsi ei taitu maarittelyarvon mukaisen liikepituu-
den sisalla, ohjaus antaa virheilmoituksen.

Maks. mittausalue? [mm]

SET_UP Parametrilla SET_UP maaritelldan, kuinka kauas maaritel-
lysté tai tydkierrossa lasketusta kosketuspisteesta ohjaus
esipaikoittaa kosketuspaan. Mitd pienempi tama arvo on, sita
tarkemmin taytyy kosketuspisteet maaritelld. Monissa koske-
tustydkierroissa voit lisaksi maaritelld varmuusetaisyyden,
joka vaikuttaa lisadvasti parametrin SET_UP.

VARMUUSRAJA ? [mm]

F_PREPOS Nopeuden maérittely esipaikoituksen yhteydessa:

®  Esipaikoitus nopeudella koneparametrista FMAX:
FMAX_PROBE

®  Esipaikoitus koneen pikaliikkeelld: FMAX_MACHINE

Esipaik. pikaliikkeella? ENT/
NOENT

TRACK Mittaustarkkuuden parantamiseksi voidaan parametrimaarit-
telyllda TRACK = ON saada aikaa se, ettd ennen jokaista koske-
tusliiketta ohjaus suuntaa infrapunakosketusjarjestelman
vhdensuuntaiseksi ohjelmoidun kosketussuunnan kanssa.
Nain kosketusvarsi taittuu aina samaan suuntaan:

®  ON: Karan jalkiohjauksen suoritus
®  OFF: Ei karan jalkiohjauksen suoritusta

Kosk.j. suuntaus? Kylla=ENT/
Ei=NOENT

SERIAL Tahan sarakkeeseen ei pitaisi tehda mitaan sisdansyottoja.
Ohjaus syottda automaattisesti kosketusjarjestelman sarjanu-
meron, kun kosketusjarjestelma kayttdaa EnDat-liitantaa.

Sarjanumero?

REAKTIO Tormayssuoja-adapterilla varustetut kosketusjarjestelmat
reagoivat valmiussignaalin uudelleenasetukseen, kun tdrmays
on tunnistettu. Syote maarittelee, kuinka ohjauksen tulee
reagoida valmiussignaalin uudelleenasetukseen.

® NCSTOP: NC-ohjelman keskeytys
= EMERGSTOP: HATA-SEIS, akseleiden nopea jarrutus
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Kosketusjarjestelmassa TS 642 sinulla on

mahdollisuus valita sarakkeessa TYPE joko TS642-3

tai TS642-6. Arvot 3 ja 6 vastaavat kytkimen asetuksia

paristokotelossa.

= 3: Kosketusjarjestelméan aktivoimiseksi
kartiokytkimella. Ala kayta tata tilaa. Tata ei viela talla
hetkella tueta HEIDENHAIN-ohjauksissa.

®  6: Kosketusjarjestelman aktivoimiseksi
infrapunasignaalilla. Kayta tata tilaa:
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4.1 Yleiskuvaus

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus
tydskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta

vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain

1420

TASON KOSKETUS (Tyokierto 1420, DIN/ISO: G1420, optio #17) 60
= Automaattinen maaritys kolmen pisteen avulla

B Kompensaatio peruskdannon tai pyoropdydan kaannon avulla

Mat0_~_ | REUNAN KOSKETUS (Tyokierto 1410, DIN/ISO: G1410, optio #17) 64
@a‘ B Automaattinen maaritys kahden pisteen avulla

® Kompensaatio peruskaannon tai pyorépdydan kaannon avulla

1411 _p KAHDEN KAAREN KOSKETUS (Tyokierto 1411, DIN/ISO: G1411, optio #17) 69
B Automaattinen maaritys kahden reidn tai tapin avulla
B Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan kaannon avulla
PERUSKAANTO (Tydkierto 400, DIN/ISO: G400, optio #17) 76
% B Automaattinen maaritys kahden pisteen avulla

® Kompensaatio peruskdannon avulla

PERUSKAANTO kahden reian avulla (Tydkierto 401, DIN/ISO: G401, optio #17) 79
E B Automaattinen maaritys kahden reian avulla

. Kompensaatio peruskaannon avulla

PERUSKAANTO kahden tapin avulla (Tydkierto 402, DIN/ISO: G402, optio #17) 82

B Automaattinen maaritys kahden tapin avulla

m Kompensaatio peruskdannon avulla

PERUSKAANTO kiertoakselin kompensoinnin avulla (Tydkierto 403, DIN/ 87
(w5 ISO: G403, optio #17)

= Automaattinen maaritys kahden pisteen avulla

B Kompensaatio pyoropoydan kaannon avulla

405 Rotaatio C-akselin avulla (Tyokierto 405, DIN/ISO: G405, optio #17) 92
@ ‘ B Automaattinen reian keskipisteen ja positiivisen Y-akselin vélisen kulman
siirtyma
® Kompensaatio pyoropdydan kaannon avulla
PERUSKAANNON ASETUS (Tyskierto 404, DIN/ISO: G404, optio #17) 95

ey
=3
=

= Mielivaltaisen peruskdannon asetus

o1
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4.2 Kosketusjarjestelman tyokiertojen 14xx

perusteet

Yhteista kosketustyokierroille 14xx kiertoja varten

Kiertojen maaritysta varten on olemassa kolme tyokiertoa:
® 1410 KOSKETUS REUNAAN

= 1411 KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN

= 1420 KOSKETUS TASOON

Nama tyokierrot sisaltavat:

m  Aktiivisen koneen kinematiikan huomiointi

Puoliautomaattinen kosketus

Toleranssien valvonta

3D-kalibroinnin huomiointi

Kierron ja aseman samanaikainen maaritys

o Ohjelmointiohjeet:

Kosketusasemat perustuvat ohjelmoituihin
asetusasemiin |-CS.

Katso asetusasemat piirustuksestasi.
Ennen tyokierron maarittelya on ohjelmoitava

tydkalukutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelya

varten.

Kasitteiden selitykset

Merkinta Lyhyt kuvaus

Asetusasema Asema piirustuksestasi, esim. reian
asema

Asetusmitta Mitta piirustuksestasi, esim. reian halkai-

sija

Todellisasema

Aseman mittaustulos, esim. reidn asema

Todellismitta Mitan mittaustulos, esim. reian halkaisija

I-CS Sisdansyoton koordinaattijarjestelma
I-CS: Input Coordinate System

W-CS Tyokappaleen koordinaattijarjestelma
W-CS: Workpiece Coordinate System

Kohde Kosketusobjektit: ympyra, tappi, taso,
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Arviointi - Peruspiste:

m Siirrot voidaan maaritella peruspistetaulukon perusmuunnoksiin,
kun kosketus tehdaan yhtenevassa koneistustasossa tai
objekteilla, joissa TCPM on aktiivinen.

m  Kjerrot voidaan maaritella peruspistetaulukon perusmuunnoksiin
peruskdannoksina tai ne voidaan kasitella pyoropoydan
akselisiirtoina tyokappaleesta.

o Kayttoohjeet:

m  Kun kosketus tehdaan huomioimalla
3D-kalibrointitiedot. Jos naita kalibrointitietoja ei ole
saatavilla, voi esiintya poikkeamia.

B Jos et halua kayttda vain kiertoa vaan myos mitattua
asemaa, silloin kosketus pintaan taytyy tehda
mahdollisuuksien mukaan tassé pintanormaalissa.
Mita suurempi on kulmavirhe ja mitad suurempi on
kosketuskuulan sade, sitéd suurempi on asemavirhe.
Lahtotilanteen suuren kulmapoikkeaman vuoksi voi
siitd syntya vastaavia poikkeamia asemassa.

Protokolla:

Maééritetyt tulokset kirjataan tiedostoon TCHPRAUTO.html seka
tallennetaan tyokiertoa varten tarkoitettuihin Q-parametreihin.
Mitatut poikkeamat esittavat mitattujen hetkellisarvojen eroa
toleranssin keskelle. Jos mitdan toleranssia ei ole annettu, ne
perustuvat nimellismittaan.
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Puoliautomaattinen tila

Jos kosketusasemat eivat ole tunnettuja nykyisen nollapisteen
suhteen, tydkierto voidaan suorittaa puoliautomaattisessa tilassa.
Talloin aloitusasema voidaan maarittaa manuaalisen esipaikoituksen
avulla ennen kosketusvaiheen toimenpiteita.

Sijoita tata varten tarvittavan asetusaseman eteen "?". Sen voit
toteuttaa ohjelmanappaimelld SYOTA TEKSTI. Objektista riippuen
taytyy maaritella asetusasemat, jotka maaraavat kosketusvaiheen
suunnan, katso "Esimerkit".

Tyokierron kulku:

1 Tyokierto keskeyttdd NC-ohjelman.

2 Naytolle tulee dialogi-ikkuna.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Tee paikoitus akselisuuntandppaimilla haluttuun pisteeseen.
tai

» Kayta kasipyoraa esipaikoitukseen.

» Muuta tarvittaessa kosketusolosuhteita, kuten esim.
kosketussuuntaa.

» Paina ohjelmanappaintd NC kayntiin.NC start

> Kun olet ohjelmoinut vetaytymiselle varmuuskorkeuteen
parametrissa Q1125 arvon 1 tai 2, ohjaus avaa ponnahdusikkunan.
Tassa ikkunassa ilmoitetaan, etta varmuuskorkeudelle
vetaytymisen tila ei mahdollinen.

» Silloin kun tdma ponnahdusikkuna on auki, aja varmuusasemaan
akselinappainten avulla.

» Paina ohjelmanappaintd NC kayntiin.NC start
> Ohjelma jatkuu.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus jattéda puoliautomaattisen tilan toteutuksessa huomioimatta
varmuuskorkeudelle vetaytymista varten ohjelmoidut arvot

1 ja 2. Kosketusjarjestelman asemasta riippuen on olemassa
térmaysvaara.

> Aja jokaisen kosketuksen jalkeen puoliautomaattitilassa
manuaalisesti varmuuskorkeuteen.
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6 Ohjelmointi- ja kayttdohjeet:
m Katso asetusasemat piirustuksestasi.

B Tama puoliautomaattitila suoritetaan vain koneen
kayttotavoilla, ei ohjelman testauksessa.

® Jos et méadrittele kosketuspisteen yhteydessa
asetusasemaa kaikissa suunnissa, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

B Jos et ole maaritellyt suuntatiedolle mitaan
asetusasemaa, objektin koskettamisen jalkeen
toteutetaan oloarvo-asetusarvo-vastaanotto. Se
tarkoittaa, ettéd mitattu hetkellisasema otetaan
mydhemmin asetusasemaksi. Sen seurauksena talle
asemalle ei tule olemaan poikkeamaa eikd sen vuoksi
asemakorjausta.

54 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2021



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Kosketusjarjestelman tyokiertojen
14xx perusteet

Esimerkit
Tarkeaaa: Syota asetusasemat piirustuksestasi!

Naissa kolmessa esimerkissa kdytetaan asetusasemia naista
piirustuksista.

Reika

Tassé esimerkissa suunnataan kaksi reikda: Kosketukset tapahtuvat
X-akselilla (pdaakseli) ja Y-akselilla (sivuakseli). Siksi naille

akseleille on ehdottomasti maariteltava asetusasema. Z-akselin
asetusasemaa (tyokaluasema) ei tarvita, koska tahan suuntaan ei
otetaan lainkaan mittaa.

Tyokierron maarittely

Paaakselin asetusasema 1 on tiedossa, mutta tydkappaleen
sijainti on tuntematon.

Sivuakselin asetusasema 1 on tiedossa, mutta tydkappaleen
sijainti on tuntematon.

Tyokaluakselin asetusasema 1 on tuntematon.
Halkaisija 1. asema?

Paaakselin asetusasema 2 on tiedossa, mutta tyokappaleen
sijainti on tuntematon.

Sivuakselin asetusasema 2 on tiedossa, mutta tydkappaleen
sijainti on tuntematon.

Tyokaluakselin asetusasema 2 on tuntematon.
Halkaisija 2. asema?

Geometriatyyppi Kaksi reikaa
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Reuna

Tassa esimerkissa suunnataan reuna: Kosketukset tapahtuvat
Y-akselilla (sivuakseli). Siksi naille akseleille on ehdottomasti
maariteltdva asetusasema! Z-akselin (paaakseli) ja Z-akselin
(tyokaluakseli) asetusasemia ei tarvita, koska naihin suuntiin ei
otetaan lainkaan mittaa.

Tyokierron maarittely
Paaakselin asetusasema 1 on tuntematon.

Sivuakselin asetusasema 1 on tiedossa, mutta tydkappaleen
sijainti on tuntematon.

Tyokaluakselin asetusasema 1 on tuntematon.
Paaakselin asetusasema 2 on tuntematon.

Sivuakselin asetusasema 2 on tiedossa, mutta tydkappaleen
sijainti on tuntematon.

Tyokaluakselin asetusasema 2 on tuntematon.

Kosketussuunta Y+

o1
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maariteltava kaikki kolme asetusasemaa. Siten kulman laskentaa
varten on tarkeas, ettd kussakin kosketusasemassa huomioidaan
kaikki kolme akselia. Y

Tyokierron maarittely

Paaakselin asetusasema 1 on tiedossa, mutta tydkappaleen
sijainti on tuntematon.

Sivuakselin asetusasema 1 on tiedossa, mutta tydkappaleen
sijainti on tuntematon.

Tyokaluakselin asetusasema 1 on tiedossa, mutta
tyokappaleen sijainti on tuntematon.

Paaakselin asetusasema 2 on tiedossa, mutta tydkappaleen
sijainti on tuntematon.

Sivuakselin asetusasema 2 on tiedossa, mutta tyokappaleen
sijainti on tuntematon.

Tyokaluakselin asetusasema 2 on tiedossa, mutta
tyokappaleen sijainti on tuntematon.

Paaakselin asetusasema 3 on tiedossa, mutta tydkappaleen
sijainti on tuntematon.

Sivuakselin asetusasema 3 on tiedossa, mutta tydkappaleen
sijainti on tuntematon.

Tyokaluakselin asetusasema 3 on tiedossa, mutta
tyokappaleen sijainti on tuntematon.

Kosketussuunta Z-
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Toleranssien arviointi

Tydkiertoja voidaan valvoa valinnaisesti myos toleranssien osalta.
Talloin voidaan valvoa objektin asemaa ja suuretta. z

Mikali mittamaarittely on annettu toleransseilla, tatd mittaa valvotaan
ja virhetila asetetaan luovutusparametrissa Q183. Toleranssivalvonta X
ja tila perustuvat aina kosketusvaiheen aikaiseen tilanteeseen. Vasta

sen jalkeen tyokierto tarvittaessa korjaa peruspisteen. 204

Tyokierron kulku:

B Virhereaktiossa Q309=1 ohjaus tarkastaa hylkykappaleen ja
jalkikoneistuksen. Jos olet maaritellyt Q309=2, ohjaus tarkastaa
vain hylkykappaleen.

Jos maaritetty todellisasema on virheellinen, ohjaus keskeyttaa
NC-ohjelman. Se ilmestyy dialogi-ikkunaan. Siina esitetdan
objektin kaikki asetus- ja todellismitat.

Sina vioit paattaa, haluatko jatkaa NC-ohjelmaa tai keskeyttaa sen.

NC-ohjelman jatkamiseksi paina NC start. Keskeyttdaksesi paina
ohjelmanappéaintd PERUUTA.PERUUTA

o Huomaa, ettd kosketusjarjestelman tyokierrot palauttavat
toleranssin keskiarvon suhteen maaritetyt poikkeamat Q-

parametreihin Q98x ja Q99x. Nain nama arvot esittavat
tyokierron laskemia korjaussuureita, jos ne on asetettu
sisdansyottoparametreihin Q1120 ja Q1121. Jos mitaan
automaattista arviointia ei ole ohjelmoitu, ohjaus tallentaa
arvot toleranssin keskikohdan suhteen niille varattuihin Q-
parametreihin ja voit kasitella naita arvoja edelleen.

Tyokierron maéarittely

Péaaakselin asetusasema 1
Sivuakselin asetusasema 1
Tyokaluakselin asetusasema 1
Halkaisija 1 toleranssin maarittelylla
Péaaakselin asetusasema 2
Sivuakselin asetusasema 2
Tyokaluakselin asetusasema 2

Halkaisija 2 toleranssin maarittelylla

o1
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Todellisaseman luovutus

Voit maarittaa todellisen aseman etukateen ja maaritella sen
kosketustyokierron hetkellisasemaksi. Objektille annetaan nain
seka asetusasema etta hetkellisasema. Tydkierto laskee eron
perusteella tarvittavat korjaukset ja kdyttaa toleranssivalvontaa.

Sijoita tata varten tarvittavan asetusaseman eteen "@". Sen voit
toteuttaa ohjelmanappaimelld SYOTA TEKSTI. Merkin "@" jalkeen
voidaan maaritella todellisasema.

o Ohjelmointi- ja kayttdohjeet:
® Kun kaytat merkkid @, kosketusta ei tehda. Ohjaus
vain laskee hetkellis- ja asetusasemat.

= Sinun tulee maaritelld hetkellisasemat kaikille
kolmelle akselille (paa-, sivu- ja tydkaluakseli). Jos
madrittelet vain yhden akselin hetkellisasemalla,
ohjaus antaa virheilmoituksen.

® Hetkellisasemat on méariteltdva myos Q-
parametreilla Q1900-Q1999.

Esimerkki:
Taman mahdollisuuden my6té voit esim.:
B maarittda ympyrakuvio erilaisten objektien avulla

B kohdistaa hammaspyoran hammaspydran keskelle ja hampaiden
sijaintikohtien mukaan

Paaakselin asetusasema 1 toleranssivalvonnalla ja

hetkellisasemalla

Sivuakselin asetusasema 1 toleranssivalvonnalla ja
hetkellisasemalla

\WZ-akselin asetusasema 1 toleranssivalvonnalla ja
hetkellisasemalla
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4.3 TASON KOSKETUS (Tyékierto 1420,

DIN/ISO: G1420, optio #17)

Kaytto

Kosketusjarjestelman tyodkierto 1420 maarittaa tason kulman
mittaamalla kolme pistetta ja tallentaa arvot Q-parametreihin.

Lisdksi tyokierrolla 1420 voidaan mitata seuraavaa:

Jos kosketusasema ei ole tunnettu nykyisen nollapisteen
suhteen, tydkierto voidaan suorittaa puoliautomaattisessa
tilassa.

Lisatietoja: '"Puoliautomaattinen tila", Sivu 53

TyOkiertoa voidaan valvoa valinnaisesti myds toleranssien osalta.
Nain voidaan valvoa objektin asemaa ja kokoa.

Lisatietoja: "Toleranssien arviointi", Sivu 58

Jos olet maarittanyt todellisen aseman etukateen, voit maaritella
sille tyokierron oloasemaksi.

Lisatietoja: "Todellisaseman luovutus', Sivu 59

Tyokierron kulku

1

60

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman syottoliikkeella (riippuen
parametrista Q1125) ja paikoituslogiikalla ("Kosketustyokiertojen
kasittely") ohjelmoituun kosketuspisteeseen 1. Siind ohjaus
mittaa ensimmaisen tason pisteen. Samalla ohjaus siirtaa
kosketuspaata varmuusetaisyyden verran maariteltya
kosketussuuntaa vastaan.

Jos olet ohjelmoinut vetaytymisen varmuuskorkeuteen,
kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen (riippuen
parametrista Q1125). Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa
koneistustasossa kosketuspisteeseen 2 ja mittaa siina tason
toisen pisteen todellisarvon.

Sen jalkeen kosketusjarjestelmé ajaa takaisin
varmuuskorkeudelle (riippuen parametrista Q1125) ja edelleen
koneistustasossa kosketuspisteeseen 3 ja mittaa siina tason
kolmannen pisteen todellisaseman.

Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelméan takaisin
varmuuskorkeuteen (riippuen parametrista Q1125) ja tallentaa
lasketun arvon seuraavaan Q-parametriin:

1420, DIN/ISO: G1420, optio #17)
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Parametrinumero Merkitys

Q950 ... Q952 1. mitattu asema paa-, sivu- ja tydka-
luakselilla

Q953 ... Q955 2. mitattu asema paa-, sivu- ja tyoka-
luakselilla

Q956 ... Q958 3. mitattu asema paa-, sivu- ja tyoka-
luakselilla

Q961 ... Q963 Mitattu tilakulma SPA, SPB ja SPC
jarjestelmassa W-CS

Q980 ... Q982 1. mitattu asemien poikkeama

Q983 ... Q985 2. mitattu asemien poikkeama

Q986 ... Q988 3. mitattu asemien poikkeama

Q183 Tydkappaletila (-1=ei maaritelty /

O0=hyvé / 1=jalkityd / 2=hylky)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Jos et aja kahden objektin tai kosketuspisteen valilla
varmuuskorkeudelle, on olemassa tdrmaysvaara.

> Aja kaikkien objektien tai kosketuspisteiden valilla
varmuuskorkeuteen.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® HEIDENHAIN ei suosittele kayttamaan akselikulmaa taman
tyokierron yhteydessa.

m  Kolme kosketuspistetta eivat saa sojaita samalla suoralla, jotta
ohjaus voi laskea kulman arvot.

®  Asetusasemien maarittelyn kautta muodostuu asetustilakulma.
Tyokierto tallentaa mitatut tilakulmat parametreihin Q961 ...
Q963. 3D-peruskaantddn vastaanottoa varten ohjaus kayttaa
mitatun tilakulman ja asetustilakulman valista eroa.

Pyoéropoydan akselin suuntaus:

B Pydropoydan akseleilla tapahtuva suuntaus voi tapahtua vain, jos
kinematiikassa on saatavilla kaksi pyoropdydan akselia.

B Pydropoydan akselien suuntaamiseksi (Q1126 erisuuri
kuin 0), on vastaanotettava kierto (Q1121 erisuuri kuin 0).
Muuten annetaan virheilmoitus. Talldin ei ole olemassa sita

mahdollisuutta, ettd suuntaat kiertoakselin, mutta et pyorinnan
arviointia.
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Tyokiertoparametrit

>

1420 A~
)

.
)

62

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?
(absoluuttinen): Ensimmaisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason paaakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?
(absoluuttinen): Ensimmaisen kosketuspisteen
asetusasetus koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?
(absoluuttinen): Ensimmaisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1103 2. asetusasema pdaakselilla?
(absoluuttinen): Toisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Q1104 2. asetusasema sivuakselilla?
(absoluuttinen): Toisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason sivuakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1105 2. asetusasema tyokaluakselilla?
(absoluuttinen): Toisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason tydkaluakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1106 3. asetusasema paaakselilla?
(absoluuttinen): Kolmannen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason paaakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1107 3. asetusasema sivuakselilla?
(absoluuttinen): Kolmannen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1108 3. asetusasema tyokaluakselilla?
(absoluuttinen): Kolmannen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason tydkaluakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q372 Kosketussuunta (-3...+3)?: Akselin
maaritys, missa suunnassa kosketuksen
tulee toteutua. Etumerkin avulla maaritellaédn
kosketusakselin positiivinen ja negatiivinen
likesuunta.

Sisdansyottoalue -3 ... +3

Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

1420, DIN/ISO: G1420, optio #17)
Z)
@ >
A\ gt
X
Q1106
Q1100
Q1103

Pl

oo Oti05 Q1102
<! At
N ./
Y
Q1101
Q1104
Q1107
Q372=

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

<Y

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2021



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | TASON KOSKETUS (Tyokierto
1420, DIN/ISO: G1420, optio #17)

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:
-1: Ei ajoa varmuuskorkeudella. Esipaikoitus
tapahtuu toiminnolla FMAX_PROBE
0: Ajo varmuuskorkeudelle ennen tyokiertoa ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu toiminnolla
FMAX_PROBE
1: Ajo varmuuskorkeudelle ennen objektia ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu toiminnolla
FMAX_PROBE
2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen kosketuspistetta
ja sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla
F2000

» Q309 Reaktio toleranssivirheella? Asetus,
tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylitykselld ja antaa virheilmoitus:

0: Toleranssiylityksella ei ohjelmanajon
keskeytysta, ei virheilmoituksen lahetysta

1: Toleranssiylitykselld ohjelmanajon keskeytys ja
virheilmoituksen lahetys

2: Jos maaritetty oloasema on hylatty, ohjaus
antaa virheilmoituksen ja keskeyttaa ohjelmanajon.
Sen seurauksena ei tapahdu virhereaktiota, jos
maaritetty on jalkityon alueella.

» Q1126 Kiertoakselin suuntaus?:
Kaantoakseleiden paikoitus aseteltua koneistusta
varten:

0: Nykyisen kaantdaseman pidatys

1: Kédntdakselin automaattinen paikoitus ja
kosketuskarjen seuranta tassa yhteydessa
(MOVE). Tyokappaleen ja kosketusjarjestelman
suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorittaa
lineaariakseleilla tasausliikkeen

2: Kaantdakselin automaattinen paikoitus ilman
kosketuskarjen seurantaa (TURN).

» Q1120 Vastaanottoasema?: Maérittele, minka
kosketuspisteen aktiivinen peruspiste korjaa:
0: Ei korjausta
1: Korjaus 1. kosketuspisteen suhteen
2: Korjaus 2. kosketuspisteen suhteen
3: Korjaus 3. kosketuspisteen suhteen
4: Korjaus keskiarvotetun kosketuspisteen suhteen

» Q1121 Peruskaannon vastaanotto?: Asetus,
tuleeko ohjauksen vastaanottaa maaritetty
vinoasema peruskaannoksi:

0: Ei peruskaantoa
1: Peruskdannon asetus: Ohjaus tallentaa téhan
peruskaannon.

m
@,
3
®
=
=
=

w

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tyékalun ohjelmointiin | 01/2021 6



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | REUNAN KOSKETUS (Tyokierto

4.4 REUNAN KOSKETUS (Tyokierto 1410,

DIN/ISO: G1410, optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierto 1410 maarittaa tyokappaleen vinon asennon
mittaamalla kaksi pistettd, joiden tulee olla reunalla. Tama tydkierto

ma

arittaa kierron mitatun kulman ja asetuskulman valisen eron

perusteella.
Lisdksi tyokierrolla 1410 voidaan mitata seuraavaa:

Jos kosketusasema ei ole tunnettu nykyisen nollapisteen
suhteen, tydkierto voidaan suorittaa puoliautomaattisessa
tilassa.

Lisatietoja: '"Puoliautomaattinen tila", Sivu 53

TyOkiertoa voidaan valvoa valinnaisesti myds toleranssien osalta.
Nain voidaan valvoa objektin asemaa ja kokoa.

Lisatietoja: "Toleranssien arviointi", Sivu 58

Jos olet maarittanyt todellisen aseman etukateen, voit maaritella
sille tyokierron oloasemaksi.

Lisatietoja: "Todellisaseman luovutus', Sivu 59

Tyokierron kulku

1

64

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman syottoliikkeella (riippuen
parametrista Q1125) ja paikoituslogiikalla ("Kosketustyokiertojen
kasittely") ohjelmoituun kosketuspisteeseen 1. Parametrin
Q320, SET_UP ja kosketuskuulan sdteen summa huomioidaan
jokaiseen kosketussuuntaan koskettamisen yhteydessa. Samalla
ohjaus siirtaa kosketusjarjestelmaa maariteltya kosketussuuntaa
vastaan.

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F).

Sen jalkeen kosketusjarjestelmé ajaa seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa tdssa toisen kosketusliikkeen.

Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelméan takaisin
varmuuskorkeuteen (riippuen parametrista Q1125) ja tallentaa
lasketun kulman seuraavaan Q-parametriin:

1410, DIN/ISO: G1410, optio #17)
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Parametrinumero Merkitys

Q950 ... Q952 1. mitattu asema paa-, sivu- ja tydka-
luakselilla

Q953 ... Q955 2. mitattu asema paa-, sivu- ja tyoka-
luakselilla

Q964 Mitattu kiertokulma

Q965 Mitattu kiertokulma pyoropoydan
koordinaatistossa

Q980 ... Q982 1. mitattu asemien poikkeama

Q983 ... Q985 2. mitattu asemien poikkeama

Q994 Mitattu kulmaero

Q995 Mitattu kulmapoikkeama pyoréopdydan

koordinaatistossa

Q183 Tyokappaletila (-1=ei maaritelty /
0=hyva / 1=jalkityd / 2=hylky)
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Jos et aja kahden objektin tai kosketuspisteen valilla
varmuuskorkeudelle, on olemassa térmaysvaara.

> Aja kaikkien objektien tai kosketuspisteiden valilla
varmuuskorkeuteen.

® Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Jos maaritat peruskdannon aktiivisessa kddnnetyssa
koneistustasossa, on huomioitava seuraavaa:

m Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kaantokulma (3D-
RQOT-valikko) tdsmaavat yhteen, koneistustaso yhdenmukainen.
Peruskaanto lasketaan nain sisddnsyottokoordinaatistossa (I-CS)
tydkaluakselista riippuen.

® Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kdantdkulma
(3D-ROT-valikko) eivat tasmaa yhteen, koneistustaso
ei ole yhdenmukainen. Peruskaantd lasketaan nain
tyGkappalekoordinaatistossa (W-CS) tyokaluakselista riippuen.

o Jos parametrissa chkTiltingAxes (nro 204601) ei
ole konfiguroitu testausta, tyokierto ottaa kayttaa
paasaantdisesti yhdenmukaisen koneistustason.
Peruskaannon laskenta tapahtuu sitten I-CS-
koordinaatistossa.

Pyoropoydan akselin suuntaus:

B Pyoropoydan akseleilla tapahtuva suuntaus voi tapahtua vain, jos
mitattu kierto voidaan korjata pyoropdydan akselin kautta. Se on
ensimmainen pyoropoydan akseli tydkappaleesta lahtien.

® Pydropoydan akselien suuntaamiseksi (Q1126 erisuuri
kuin 0), on vastaanotettava kierto (Q1121 erisuuri kuin 0).
Muuten annetaan virheilmoitus. Talloin ei ole olemassa sita
mahdollisuutta, ettd suuntaat pyéropoydan akselit, mutta et
aktivoi peruskaantoa.
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Tyokiertoparametrit

1410@‘ ’

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?
(absoluuttinen): Ensimmaisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason paaakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?
(absoluuttinen): Ensimmaisen kosketuspisteen
asetusasetus koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?
(absoluuttinen): Ensimmaisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1103 2. asetusasema pdaakselilla?
(absoluuttinen): Toisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

Q1104 2. asetusasema sivuakselilla?
(absoluuttinen): Toisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason sivuakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1105 2. asetusasema tyokaluakselilla?
(absoluuttinen): Toisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason tydkaluakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q372 Kosketussuunta (-3...+3)?: Akselin
maaritys, missa suunnassa kosketuksen
tulee toteutua. Etumerkin avulla maaritellaan
kosketusakselin positiivinen ja negatiivinen
liikesuunta.

Sisdansyottoalue -3 ... +3

Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisadtdan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.

Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999
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> Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:
-1: Ei ajoa varmuuskorkeudella. Esipaikoitus
tapahtuu toiminnolla FMAX_PROBE
0: Ajo varmuuskorkeudelle ennen tyokiertoa ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu toiminnolla
FMAX_PROBE
1: Ajo varmuuskorkeudelle ennen objektia ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu toiminnolla
FMAX_PROBE
2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen kosketuspistetta
ja sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla
F2000

> Q309 Reaktio toleranssivirheella? Asetus,
tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylitykselld ja antaa virheilmoitus:
0: Toleranssiylitykselld ei ohjelmanajon
keskeytystd, ei virheilmoituksen lahetysta
1: Toleranssiylitykselld ohjelmanajon keskeytys ja
virheilmoituksen lahetys
2: Jos maaritetty oloasema on hylatty, ohjaus
antaa virheilmoituksen ja keskeyttda ohjelmanajon.
Sen seurauksena ei tapahdu virhereaktiota, jos
maaritetty on jalkityon alueella.

> Q1126 Kiertoakselin suuntaus?:
Kaantoakseleiden paikoitus aseteltua koneistusta
varten:
0: Nykyisen kdantdaseman pidatys
1: Kédantdakselin automaattinen paikoitus ja
kosketuskarjen seuranta tassa yhteydessa
(MOVE). Tyokappaleen ja kosketusjarjestelman
suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorittaa
lineaariakseleilla tasausliikkeen
2: Kaantdakselin automaattinen paikoitus ilman
kosketuskarjen seurantaa (TURN).

» Q1120 Vastaanottoasema?: Maarittele, minka
kosketuspisteen aktiivinen peruspiste korjaa:
0: Ei korjausta
1: Korjaus 1. kosketuspisteen suhteen
2: Korjaus 2. kosketuspisteen suhteen
3: Korjaus keskiarvotetun kosketuspisteen suhteen

» Q1121 Kierron vastaanotto?: Asetus, tuleeko
ohjauksen vastaanottaa maaritetty vinoasema
peruskaannoksi:

0: Ei peruskaantda

1: Peruskaannén asetus: Talldin ohjaus tallentaa
peruskaannon

2: Pyoropoydan kaantd: Sisaansyottd tapahtuu
peruspistetaulukon kuhunkin Offset-sarakkeeseen
peruspistetaulukossa
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(Tyokierto 1411, DIN/ISO: G1411, optio #17)

45 KAHDEN KAAREN KOSKETUS (Tyokierto
1411, DIN/ISO: G1411, optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierto 1411 mittaa kahden reian tai tapin keskipisteet
ja laskee kummankin keskipisteen avulla liityntasuoran. Tama
tyokierto maarittaa kierron koneistustasossa mitatun kulman ja
asetuskulman valisen eron perusteella.

Lisaksi tyokierrolla 1411 voidaan mitata seuraavaa:

® Jos kosketusasema ei ole tunnettu nykyisen nollapisteen
suhteen, tydkierto voidaan suorittaa puoliautomaattisessa
tilassa.

Lisatietoja: '"Puoliautomaattinen tila", Sivu 53

® Tyokiertoa voidaan valvoa valinnaisesti myos toleranssien osalta.
Nain voidaan valvoa objektin asemaa ja kokoa.

Lisatietoja: "Toleranssien arviointi", Sivu 58

®m Jos olet maarittanyt todellisen aseman etukateen, voit maaritella
sille tyokierron oloasemaksi.

Lisatietoja: "Todellisaseman luovutus', Sivu 59

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman syottoliikkeella (riippuen
parametrista Q1125) ja paikoituslogiikalla ("Kosketustyokiertojen
kasittely") ohjelmoituun keskipisteeseen 1. Parametrin Q320, Y
SET_UP ja kosketuskuulan sdteen summa huomioidaan
jokaiseen kosketussuuntaan koskettamisen yhteydessa.
Samalla ohjaus siirtda kosketuspaata varmuusetaisyyden verran
maariteltya kosketussuuntaa vastaan.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittad ensimmaisen reian tai
tapin keskipisteen kosketusten avulla (riippuu kosketusten
lukumaéarasta Q423).

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin
varmuuskorkeuteen ja paikoittuu ohjelmoituun toisen reian tai
toisen tapin keskipisteeseen

4 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa toisen reidn tai tapin
keskipisteen kosketusten (riippuu kosketusten lukumaarasta
Q423).

5 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen (riippuen parametrista Q1125) ja tallentaa
lasketun kulman seuraavaan Q-parametriin:
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Parametrinumero Merkitys

Q950 ... Q952 1. mitattu asema paa-, sivu- ja tydka-
luakselilla

Q953 ... Q955 2. mitattu asema paa-, sivu- ja tyoka-
luakselilla

Q964 Mitattu kiertokulma

Q965 Mitattu kiertokulma pyoropoydan
koordinaatistossa

Q966 ... Q967 Ensimmainen ja toinen mitattu halkaisi-
ja

Q980 ... Q982 1. mitattu asemien poikkeama

Q983 ... Q985 2. mitattu asemien poikkeama

Q994 Mitattu kulmaero

Q995 Mitattu kulmapoikkeama pyoropoydan
koordinaatistossa

Q996 ... Q997 Ensimmainen ja toinen mitattu halkaisi-
ja

Q183 TyOkappaletila (-1=ei maaritelty /

0=hyvé / 1=jélkity6 / 2=hylky)
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Jos et aja kahden objektin tai kosketuspisteen valilla
varmuuskorkeudelle, on olemassa térmaysvaara.

> Aja kaikkien objektien tai kosketuspisteiden valilla
varmuuskorkeuteen.

® Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® Jos reikd on liian pieni ohjelmoidun varmuusetéisyyden
noudattamiseksi, avautuu dialogi. Se nayttaa reidn asetusmitan,
kalibroidun kosketuskulman sateen ja vield mahdollisen
varmuusetaisyyden.
Tama dialgi voidaan kuitata NC start tai keskeyttaa
ohjelmanappaimella. Jos kuittaus tehdadn NC start, vaikuttava
varmuusetaisyys pienennetaan tahan arvoon vain talle objektille.

Jos maaritat peruskdannon aktiivisessa kddnnetyssa
koneistustasossa, on huomioitava seuraavaa:

m Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kaantokulma (3D-
RQOT-valikko) tdsmaavat yhteen, koneistustaso yhdenmukainen.
Peruskaanto lasketaan nain sisddnsyottokoordinaatistossa (I-CS)
tydkaluakselista riippuen.

® Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kdantdkulma
(3D-ROT-valikko) eivat tasmaa yhteen, koneistustaso
ei ole yhdenmukainen. Peruskaantd lasketaan nain
tyGkappalekoordinaatistossa (W-CS) tyokaluakselista riippuen.

o Jos parametrissa chkTiltingAxes (nro 204601) ei
ole konfiguroitu testausta, tyokierto ottaa kayttaa
paasaantdisesti yhdenmukaisen koneistustason.
Peruskaannon laskenta tapahtuu sitten I-CS-
koordinaatistossa.

Pyoropoydan akselin suuntaus:

B Pyoropoydan akseleilla tapahtuva suuntaus voi tapahtua vain, jos
mitattu kierto voidaan korjata pyoropdydan akselin kautta. Se on
ensimmainen pyoropoydan akseli tydkappaleesta lahtien.

® Pydropoydan akselien suuntaamiseksi (Q1126 erisuuri
kuin 0), on vastaanotettava kierto (Q1121 erisuuri kuin 0).
Muuten annetaan virheilmoitus. Talloin ei ole olemassa sita
mahdollisuutta, ettd suuntaat pyoropoydan akselit, mutta et
aktivoi peruskaantoa.
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Tyokiertoparametrit

>

1411@
=4,
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Q1100 1. asetusasema paaakselilla?
(absoluuttinen): Ensimmaisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason paaakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?
(absoluuttinen): Ensimmaisen kosketuspisteen
asetusasetus koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?
(absoluuttinen): Ensimmaisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1116 Halkaisija 1. asema?: Ensimmaisen reidn

tai ensimmaisen tapin halkaisija.
Sisdansyottoalue 0 ... 9999,9999

Q1103 2. asetusasema pdaakselilla?
(absoluuttinen): Toisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Q1104 2. asetusasema sivuakselilla?
(absoluuttinen): Toisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason sivuakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1105 2. asetusasema tyokaluakselilla?
(absoluuttinen): Toisen kosketuspisteen
asetusasema koneistustason tydkaluakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1117 Halkaisija 2. asema?: Toisen reian tai
toisen tapin halkaisija.
Sisdansyottdalue 0 ... 9999,9999

Q1115 Geometriatyyppi (0-3)?: Objektin
geometrian asetus

0: 1. asema = Reiké ja 2. asema = Reika
1: 1. asema = Tappi ja 2. asema = Tappi
2: 1. asema = Reiké ja 2. asema = Tappi
3: 1. asema = Tappi ja 2. asema = Reika

Kosketuspisteiden lukumaéra halkaisijan mitalla.

Sisdansyottdalue 3 ... 8

Q325 LAHTOKULMA ? (absoluuttinen):
Koneistustason paaakselin ja ensimmaisen
kosketuspisteen valinen kulma.
Sisdansyottdalue -360,000 ... 360,000

(Tyokierto 1411, DIN/ISO: G1411, optio #17)
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Q1119 Piirin avautumiskulma?: Kulma-alue johon
kosketukset on jaettu.
Sisdansyottdalue -359,999 ... +360,000

Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys. Q320 vaikuttaa lisdksi parametriin
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko) ja vain
peruspisteen kosketuksessa kosketusakselilla.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

-1: Ei ajoa varmuuskorkeudella. Esipaikoitus
tapahtuu toiminnolla FMAX_PROBE

0: Ajo varmuuskorkeudelle ennen tyokiertoa ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu toiminnolla
FMAX_PROBE

1: Ajo varmuuskorkeudelle ennen objektia ja

sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu toiminnolla
FMAX_PROBE

2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen kosketuspistetta
ja sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla
F2000

» Q309 Reaktio toleranssivirheella? Asetus,
tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylitykselld ja antaa virheilmoitus:

0: Toleranssiylitykselld ei ohjelmanajon
keskeytysta, ei virheilmoituksen lahetysta

1: Toleranssiylitykselld ohjelmanajon keskeytys ja
virheilmoituksen lahetys

2: Jos maaritetty oloasema on hylatty, ohjaus
antaa virheilmoituksen ja keskeyttaa ohjelmanajon.
Sen seurauksena ei tapahdu virhereaktiota, jos
maaritetty on jalkityon alueella.

v
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> Q1126 Kiertoakselin suuntaus?:
Kéantoakseleiden paikoitus aseteltua koneistusta
varten:
0: Nykyisen kdantdaseman pidatys
1: Kédantdakselin automaattinen paikoitus ja
kosketuskarjen seuranta tdssa yhteydessa
(MOVE). Tyokappaleen ja kosketusjarjestelman
suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorittaa
lineaariakseleilla tasausliikkeen
2: Kaantdakselin automaattinen paikoitus ilman
kosketuskarjen seurantaa (TURN).

» Q1120 Vastaanottoasema?: Maarittele, minka
kosketuspisteen aktiivinen peruspiste korjaa:
0: Ei korjausta
1: Korjaus 1. kosketuspisteen suhteen
2: Korjaus 2. kosketuspisteen suhteen
3: Korjaus keskiarvotetun kosketuspisteen suhteen

» Q1121 Kierron vastaanotto?: Asetus, tuleeko
ohjauksen vastaanottaa maaritetty vinoasema
peruskaannoksi:

0: Ei peruskaantda

1: Peruskaanndn asetus: Talldin ohjaus tallentaa
peruskaannon

2: Pyoropoydan kaantd: Sisaansyottd tapahtuu
peruspistetaulukon kuhunkin Offset-sarakkeeseen
peruspistetaulukossa
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4.6 Kosketusjarjestelman tyokiertojen 4xx
perusteet

Kosketustyokiertojen yhtenevaisyydet tyokappaleen
vinon asennon maarittamisen kanssa

Tyokierroissa 400, 401 ja 402 voit parametrin Q307 Peruskaannon
esiasetus avulla maaritelld, tuleeko mittaustulos korjata tunnetulla
kulmalla # (katso kuvaa oikealla). Nain voit mitata tyékappaleen
mielivaltaisen suoran 1 peruskdannon ja luoda perusteeksi
todellisen 0°-suunnan 2 .

0 Nama tyokierrot eivat toimi 3D-Rot-kierrolla! Kayta
téssa tapauksessa tyokiertoja 14xx. Lisatietoja:
"Kosketusjarjestelman tydkiertojen 14xx perusteet ',
Sivu 51
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO (Tyokierto 400,
DIN/ISO: G400, optio #17)

4.7 PERUSKAANTO (Tyokierto 400,
DIN/ISO: G400, optio #17)

Kaytto

Kosketustyodkierto 400 maarittaa tydkappaleen vinon asennon
mittaamalla kaksi pistetta, joiden tulee sijaita suoralla.
Peruskaantotoiminnon avulla ohjaus kompensoi mitatun arvon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustydkiertojen kasittely", Sivu 40) ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Samalla ohjaus siirtda kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran maariteltya likesuuntaa vastaan.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn

mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen

kosketussyottdarvolla (sarake F).

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa toisen kosketusliikkeen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja toteuttaa peruskaannon.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Kosketustydkiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla

aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman

tyokiertojen kayttda: tydkierto 7 NOLLAPISTE, tydkierto 8

PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN

ja tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA).
» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION

MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu

kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

= Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyodkierron
alussa.

YA

©
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Tyokiertoparametrit
400 > Q263 1. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen): * 067

Q[ Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti \% _
koneistustason paaakselilla. Q272=2
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999 M

> Q264 2. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti Q266
koneistustason sivuakselilla. Q264
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q265 1. akselin 2. mittauspiste? (absoluuttinen): ~-@
Toisen kosketuspisteen koordinaatti t
koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 zA

> Q266 2. akselin 2. mittauspiste? (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla.
Sisddnsyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?: Sen
koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Padakseli = mittausakseli
2: Sivuakseli = mittausakseli

> Q267 Liikesuunta 1 (+1=+/ -1=-)?: Suunta,
jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa
tyOkappaleeseen:
-1: Liikesuunta negatiivinen
+1: Liikesuunta positiivinen

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisdtaan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO (Tyokierto 400,
DIN/ISO: G400, optio #17)

> Q307 Kiertokulman esiasetusarvo
(absoluuttinen): Jos mitattavan vinon asennon
tulee perustua paaakselin asemesta haluttuun
suoraan, syota sisdan perussuoran kulma. Talléin
ohjaus maarittda peruskaannoksi mitattavan arvon
ja referenssisuoran kulman vélisen eron.
Sisdansyottoalue -360,000 ... 360,000

> Q305 Esiasetusnumero taulukossa?: Syota sen
esiasetustaulukon numero, johon ohjauksen tulee
tallentaa maaritetyn peruskdannon koordinaatit.
Sisdansyotolla Q305=0 ohjaus tallentaa maaritetyn
peruskaannon ROT-valikolle kasikayttotavalla.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO kahden reian

avulla (Tyokierto 401, DIN/ISO: G401, optio #17)

4.8 PERUSKAANTO kahden reiin avulla
(Tyokierto 401, DIN/ISO: G401, optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierto 401 mittaa kahden reién keskipisteet. Sen
jalkeen ohjaus laskee koneistustason paaakselin ja reikien
keskipisteiden yhdyssuoran valisen kulman. Peruskaantdtoiminnon
avulla ohjaus kompensoi lasketun arvon. Vaihtoehtoisesti voit
kompensoida maaritetyn vinon asennon pyoropdytaa kaantamalla.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustydkiertojen kasittely", Sivu 40) ohjelmoituun
ensimmaisen reian keskipisteeseen

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa ensimmaisen reian keskipisteen
neljan kosketuksen avulla.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin
varmuuskorkeuteen ja paikoittuu ohjelmoituun toisen reidn
keskipisteeseen

4 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa toisen reian keskipisteen neljan
kosketuksen avulla.

5 Sen jalkeen ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja toteuttaa peruskaannon

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

= Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

= Jos haluat kompensoida vinon asennon pyoropoytaa
kaantamalla, ohjaus kayttaa automaattisesti seuraavia
kiertoakseleita:

m C tyokaluakselilla Z
® B tydkaluakselilla Y
A tydkaluakselilla X
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO kahden reian
avulla (Tyokierto 401, DIN/ISO: G401, optio #17)

Tyokiertoparametrit
o1 » Q268 1. reika: 1. aks. keskipiste? Yi
@ (absoluuttinen): Ensimmaisen reian keskipiste
koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999 Q271

> Q269 1. reika: 2. akselin keskipiste?
(absoluuttinen): Ensimmaisen reian keskipiste
koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q270 2. reika: 1. akselin keskipiste?
(absoluuttinen): Toisen reian keskipiste 0268 0270
koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q271 2. reika: 2. akselin keskipiste?
(absoluuttinen): Toisen reian keskipiste
koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua. Esimerkki
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q307 Kiertokulman esiasetusarvo
(absoluuttinen): Jos mitattavan vinon asennon
tulee perustua paaakselin asemesta haluttuun
suoraan, syota sisaan perussuoran kulma. Talloin
ohjaus maarittaa peruskaannoksi mitattavan arvon
ja referenssisuoran kulman valisen eron.
Sisadansyottdalue -360,000 ... 360,000

Q269

9
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i
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO kahden reian
avulla (Tyokierto 401, DIN/ISO: G401, optio #17)

» Q305 Numero taulukossa? Syota Q402=0  ;KOMPENSAATIO
perusp|s"te.’.[ag|gk"o.n rivin numero. Ohjaus ottaa Q3370  :ASETA NOLLAAN
tiedon talta rivilta:

Q305 = 0: Kiertoakseli nollataan
peruspistetaulukon rivilla 0. Nain tapahtuu
sisdansyottd OFFSET-sarakkeeseen. (Esimerkki:
Tydkaluakselilla Z tapahtuu sisdansydttd kohtaan
C_OFFS). Sen lisaksi vastaanotetaan kyseisella
hetkella aktiivisen peruspisteen muut arvot (X, V,
Z) peruspistetaulukon riville 0. Myos peruspiste
aktivoidaan rivilta.

Q305 > 0: Peruspiste nollataan peruspistetaulukon
tassa maaritellylla rivilla. Nain tapahtuu
sisdansyottd peruspistetaulukon kuhunkin OFFSET-
sarakkeeseen. (Esimerkki: Tydkaluakselilla Z
tapahtuu sisaansyo6ttd kohtaan C_OFFS).

Q305 riippuu seuraavista parametreista:

Q337 = 0 ja samanaikaisesti Q402 = O:
Peruskaanto asetetaan rivilla, joka on maaritelty
koodilla Q305. (Esimerkki: Tyokaluakselilla Z
tapahtuu peruskaanndn sisdansyottd sarakkeeseen
SPC)

Q337 = 0 ja samanaikaisesti Q402 = 1: Parametri
Q305 ei vaikuta

Q337 = 1 Parametri Q305 vaikuttaa ylla kuvatulla
tavalla

Sisdansyottdalue 0 ... 99 999

> Q402 Peruskaanto/kohdistus (0/1): Maérittele,
asettaako ohjaus maaritetyn vinon asennon
peruskaanndksi vai tehdadnkd suuntaus
pyoropdytaa kaantamalla:
0: Peruskaannon asetus: Talldin ohjaus tallentaa
peruskaannon (tyokaluakselin ollessa Z ohjaus
kayttaa saraketta SPC)
1: Pyoropoydan kaanto: Sisdansyottd tapahtuu
peruspistetaulukon kuhunkin Offset-sarakkeeseen
(Esimerkki: Tyokaluakselilla Z kohjaus kayttaa
saraketta C_Offs), lisdksi kiertyy kukin akseli.

» Q337 Nollaa suuntauksen jalkeen?: Maérittele,
tuleeko ohjauksen asettaa suuntauksen jalkeen
kunkin akselin paikoitusnayttd arvoon 0:

0: Suuntauksen jalkeen paikoitusnayttoa ei aseteta
arvoon 0

1: Suuntauksen jalkeen paikoitusnayttd asetetaan
arvoon 0, jos olet aiemmin maéaritellyt Q402=1.
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO kahden tapin
avulla (Tyokierto 402, DIN/ISO: G402, optio #17)

4.9 PERUSKAANTO kahden tapin avulla
(Tyokierto 402, DIN/ISO: G402,
optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierto 402 mittaa kahden tapin keskipisteet. Sen
jalkeen ohjaus laskee koneistustason pdaakselin ja tappien
keskipisteiden yhdyssuoran valisen kulman. Peruskaantdtoiminnon
avulla ohjaus kompensoi lasketun arvon. Vaihtoehtoisesti voit
kompensoida maaritetyn vinon asennon pyoropdytaa kaantamalla.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella Yi
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustydkiertojen kasittely", Sivu 40) ensimmaisen kaulan
ohjelmoituun kosketuspisteeseen 1. (1 16

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisadnsyotettyyn
mittauskorkeuteen 1 ja maarittdad ensimmaisen tapin eg <O
keskipisteen neljan kosketuksen avulla. Kosketusjarjestelma
siirtyy kaulan ympari 90° kerrallaan kaaren mukaisia

siirtymareitteja. R\
3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin

varmuuskorkeuteen ja paikoittuu ohjelmoituun toisen kaulan
keskipisteeseen 5 des zweiten Zapfens.

x \

4 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen 2 ja maarittaa toisen reidn keskipisteen
neljan kosketuksen avulla.

5 Sen jalkeen ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja toteuttaa peruskaannon
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avulla (Tyokierto 402, DIN/ISO: G402, optio #17)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyOkiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tydkierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

= Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

= Jos haluat kompensoida vinon asennon pyoropoytaa
kdantamalla, ohjaus kayttda automaattisesti seuraavia
kiertoakseleita:

m C tyokaluakselilla Z
m B tydkaluakselilla Y
m A tyokaluakselilla X
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO kahden tapin
avulla (Tyokierto 402, DIN/ISO: G402, optio #17)

Tyokiertoparametrit

w0z > Q268 1. tapin: 1. akselin keskipiste? Y
@1 (absoluuttinen): Ensimmaisen tapin keskipiste
koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999 Q271 ‘

> Q269 1. tapin: 2. akselin keskipiste? 0260 itogm
(absoluuttinen): Ensimmaisen tapin keskipiste
koneistustason sivuakselilla. 1
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999 N

> Q313 Tapin 1 halkaisija?: Likimé&arainen halkaisija @
1. tapissa. Sydta sisdan mieluummin liian suuri kuin ! azes Q270
liian pieni arvo. zi
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q261 Tapin 1 TS-aks. mittauskorkeus
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan Q261
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla Q260
tapin 1 mittauksen tulee tapahtua. Q315
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q270 2. tapin: 1. akselin keskipiste?
(absoluuttinen): Toisen tapin keskipiste
koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q271 2. tapin: 2. akselin keskipiste?
(absoluuttinen): Toisen tapin keskipiste
koneistustason sivuakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q314 Tapin 2 halkaisija?: Likiméaarainen halkaisija
2. tapissa. Syota sisdaan mieluummin lilan suuri
kuin liian pieni arvo.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q315 Tapin 2 TS-aks. mittauskorkeus
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
tapin 2 mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisadtdan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

» Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

Q314

¥

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

©
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=
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO kahden tapin
avulla (Tyokierto 402, DIN/ISO: G402, optio #17)

> Q307 Kiertokulman esiasetusarvo
(absoluuttinen): Jos mitattavan vinon asennon
tulee perustua paaakselin asemesta haluttuun
suoraan, syota sisdan perussuoran kulma. Talléin
ohjaus maarittda peruskaannoksi mitattavan arvon
ja referenssisuoran kulman valisen eron.
Sisdansyottoalue -360,000 ... 360,000

» Q305 Numero taulukossa? Syota
peruspistetaulukon rivin numero. Ohjaus ottaa
tiedon talta rivilta:

Q305 = 0: Kiertoakseli nollataan
peruspistetaulukon rivilla 0. N&in tapahtuu
sisdansyottd OFFSET-sarakkeeseen. (Esimerkki:
Tybkaluakselilla Z tapahtuu sisdansydttd kohtaan
C_OFFS). Sen lisaksi vastaanotetaan kyseisella
hetkella aktiivisen peruspisteen muut arvot (X, Y,
Z) peruspistetaulukon riville 0. Myos peruspiste
aktivoidaan rivilta.

Q305 > 0: Peruspiste nollataan peruspistetaulukon
tassa maaritellylla rivilla. Nain tapahtuu
sisdansyottd peruspistetaulukon kuhunkin OFFSET-
sarakkeeseen. (Esimerkki: Tydkaluakselilla Z
tapahtuu sisaansyo6ttd kohtaan C_OFFS).

Q305 riippuu seuraavista parametreista:

Q337 = 0 ja samanaikaisesti Q402 = O:
Peruskaanto asetetaan rivilla, joka on maaritelty
koodilla Q305. (Esimerkki: Tyokaluakselilla Z
tapahtuu peruskaanndn sisaansyottd sarakkeeseen
SPC)

Q337 = 0 ja samanaikaisesti Q402 = 1: Parametri
Q305 ei vaikuta

Q337 = 1 Parametri Q305 vaikuttaa ylla kuvatulla
tavalla

Sisdansyottdalue 0 ... 99 999

> Q402 Peruskaanto/kohdistus (0/1): Maarittele,
asettaako ohjaus maaritetyn vinon asennon
peruskaanndksi vai tehdadnkd suuntaus
pyoropoytaa kaantamalla:
0: Peruskaannon asetus: Talldin ohjaus tallentaa
peruskaannon (tydkaluakselin ollessa Z ohjaus
kayttaa saraketta SPC)
1: Pyoropoydan kaanto: Sisdansyottd tapahtuu
peruspistetaulukon kuhunkin Offset-sarakkeeseen
(Esimerkki: Tyokaluakselilla Z kohjaus kayttaa
saraketta C_Offs), lisdksi kiertyy kukin akseli.
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO kahden tapin
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» Q337 Nollaa suuntauksen jalkeen?: Maarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa suuntauksen jalkeen
kunkin akselin paikoitusnayttd arvoon 0:

0: Suuntauksen jalkeen paikoitusnayttoa ei aseteta
arvoon 0

1: Suuntauksen jalkeen paikoitusnadyttd asetetaan
arvoon 0, jos olet aiemmin maéaritellyt Q402=1.

> Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO kiertoakselin

kompensoinnin avulla (Tyokierto 403, DIN/ISO: G403, optio #17)

4.10 PERUSKAANTO kiertoakselin
kompensoinnin avulla (Tyokierto 403,
DIN/ISO: G403, optio #17)

Kaytto

Kosketustyodkierto 403 maarittaa tydkappaleen vinon asennon
mittaamalla kaksi pistetta, joiden tulee sijaita suoralla. Ohjaus
kompensoi tytkappaleen vinon asennon kiertamalla A-, B- tai C-
akselia. Tyokappale saa olla kiinnitetty pyoropdytaan miten tahansa.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso vi
"Kosketustydkiertojen kasittely", Sivu 40) ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Samalla ohjaus siirtda kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran maariteltya likesuuntaa vastaan.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F).

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan

©

kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa toisen kosketusliikkeen. @%

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja paikoitttaa tyokierrossa maariteltya
kiertoakselia mittausarvon verran. Valinnaisesti voit maaritella,
tuleeko ohjauksen tallentaa maaritetty peruskaantd
peruspistetaulukossa tai nollapistetaulukossa arvoon 0.
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO kiertoakselin
kompensoinnin avulla (Tyokierto 403, DIN/ISO: G403, optio #17)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Jos ohjaus paikoittaa kiertoakselin automaattisesti, on olemassa
térmaysvaara.

» Huomioi mahdolliset tormaykset poytaan asetettujen
elementtien ja tydkalun valilla.

> Valitse korkeus niin, etta ei voi syntya térmaysta.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Kun maarittelet parametrissa Q312Kompensointiliikkeen
akseli? arvon 0, tyokierto maarittda suunnattavan kiertoakselin
automaattisesti (suositeltava asetus). Talloin kulma maaraytyy
kosketuspisteiden jarjestyksen mukaan. Maaritetty kulma
suuntautuu ensimmaisesta toiseen kosketuspisteeseen.

Kun maarittelet parametrissa Q312 tasausakseliksi A-, B-

tai C-akselin, tyOkierto méaarittda kulman kosketuspisteiden
jarjestyksesta riippumatta. Laskettu kulma on alueella -90 ...
+90°.

» Tarkasta suuntauksen jalkeen kiertoakselin asetus.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tydkierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

®m Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO kiertoakselin
kompensoinnin avulla (Tyokierto 403, DIN/ISO: G403, optio #17)

Tyokiertoparametrit
403 > Q263 1. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen): + 067

Ql Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti Y
koneistustason paaakselilla. Q272=2
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999 Y

> Q264 2. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti Q266
koneistustason sivuakselilla. Q264
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q265 1. akselin 2. mittauspiste? (absoluuttinen): —
Toisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 zA

> Q266 2. akselin 2. mittauspiste? (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla.
Sisaansysttoalue -99999,9999 ... 99999,9999 Q260

> Q272 Mitt.akseli (1/2/3, 1=ref.aks.)?: Sen
koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Padakseli = mittausakseli
2: Sivuakseli = mittausakseli
3: Kosketusakseli = mittausakseli

> Q267 Liikesuunta 1 (+1=+/ -1=-)?: Suunta,
jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa
tyOkappaleeseen:
-1: Liikesuunta negatiivinen
+1: Liikesuunta positiivinen

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisatdan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO kiertoakselin
kompensoinnin avulla (Tyokierto 403, DIN/ISO: G403, optio #17)

» Q312 Kompensointiliikkeen akseli?: Maéarittele,
milla kiertoakselilla ohjauksen tulee kompensoida
mitatun vinon asento:

0: Automaattitila — Ohjaus maarittdd suunnattavan
kiertoakselin aktiiviseen kinematiikkaan liittyen.
Automaattitilassa kaytetaan ensimmaista

pdydan kiertoakselia (tydkappaleesta alkaen)
tasapainoakselina. Suositeltu asetus!

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

> Q337 Nollaa suuntauksen jalkeen?: Maarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa suunnatun kiertoakselin
esisetustaulukossa tai nollapistetaulukossa
olevaksi kulman arvoksi 0.
0: Suuntauksen jalkeen ei kiertoakselin kulman
asetusta taulukossa arvoon 0
1: Suuntauksen jalkeen kiertoakselin kulman
asetus taulukossa asetus arvoon 0

» Q305 Numero taulukossa? Syota
peruspistetalukkoon numero, johon ohjauksen
tulee tallentaa peruskaanto.

Q305 = 0O: Kiertoakseli nollataan
peruspistetaulukon numerossa 0. Sisdansyottod
tapahtuu OFFSET-sarakkeeseen. Sen lisaksi
vastaanotetaan kyseisella hetkella aktiivisen
peruspisteen muut arvot (X, Y, Z, jne.)
peruspistetaulukon riville 0. Myds peruspiste
aktivoidaan rivilta.

Q305 > 0: Maarittele peruspistetaulukon rivi,
jossa ohjauksen tulee nollata kiertoakseli.
Sisdansyottd tapahtuu peruspistetaulukon OFFSET-
sarakkeeseen.

Q305 riippuu seuraavista parametreista:

Q337 = 0 Parametri Q305 ei vaikuta.

Q337 = 1 Parametri Q305 vaikuttaa ylla kuvatulla
tavalla.

Q312 = 0: Parametri Q305 vaikuttaa ylla kuvatulla
tavalla.

Q312 > 0: Parametri Q305 jatetddn huomiotta.
Sisdansyottd tapahtuu peruspistetaulukon OFFSET-
sarakkeeseen sille riville, joka on aktiivinen
tyokierron kutsun yhteydessa.

Sisaansyottdalue 0 ... 99999
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANTO kiertoakselin
kompensoinnin avulla (Tyokierto 403, DIN/ISO: G403, optio #17)

» Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
peruspistetaulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

0: Kirjoita maaritetty peruspiste nollapistesiirroksi
aktiiviseen nollapistetaulukkoon.
Perusjarjestelmana on aktiivinen tydkappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelméana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).

> Q380 Peruskulma? (0O=padaakseli): Kulma,
jonka mukaan ohjauksen tulee suunnata
kosketettu suora. Vaikuttaa vain, jos kiertoakseli =
Automaattitila tai C on valittuna (Q312 = 0 tai 6).
Sisdansyottoalue 0 ... 360,000
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4.11 Rotaatio C-akselin avulla (Tyokierto 405,

Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Rotaatio C-akselin avulla

DIN/ISO: G405, optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierrolla 405 mitataan,

aktiivisen koordinaatiston positiivisen Y-akselin ja reian
keskilinjan vélinen kulmasiirtyma,

reian keskipisteen asetusaseman ja todellisaseman valinen
kulmasiirtyma.

Ohjaus kompensoi mitatun kulmasiirtyman kiertamalla C-akselia.
Tybkappale saa olla kiinnitetty pyoropdytaan miten tahansa,

mutta reidn Y-koordinaatin tulee olla positiivinen. Jos mittaat

reian kulmasiirtyman kosketusjarjestelman akselilla Y (reika
vaakasuorassa asennossa), saattaa olla tarpeen toteuttaa tyokierto
useampia kertoja, koska mittausmenetelman vuoksi vinon asennon
mittausepatarkkuus voi olla noin 1%.

Tyokierron kulku

1

92

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla "Kosketustyokiertojen
kasittely" kosketuspisteeseen 1. Ohjaus laskee kosketuspisteet
tyokierron maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden sarakkeesta
SET_UP.Kosketusjarjestelmataulukon ET_UP

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla (sarake F). Ohjaus maaraa
kosketussuunnan automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman
perusteella.

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa ympyrankaaren

mukaisesti joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siitéd edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen.

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen
ja sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten

kolmannen tai neljannen kosketusliikkeen seka paikoittaa

kosketusjarjestelman maaritettyyn reidn keskipisteeseen.

Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman
varmuuskorkeuteen ja oikaisee tyokappaleen asennon
pyoropoytaa kiertamalla. Ohjaus kiertda pyoropdytaa niin,
etta kompensaation jalkeen reidn keskipiste on positiivisen
Y-akselin suunnassa tai reian keskipisteen asetusasemassa.
Tama patee kaytettaessa seka pystysuoraa etta vaakasuoraa
kosketusjarjestelman akselia. Mitattu kulmasiirtyma on
kaytettavissa myoskin parametrissa Q150.

(Tyokierto 405, DIN/ISO: G405, optio #17)

¥
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Rotaatio C-akselin avulla
(Tyokierto 405, DIN/ISO: G405, optio #17)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Jos taskun mitta ja varmuusetaisyys eivat mahdollista
esipaikoitusta kosketuspisteen lahelle, ohjaus tekee kosketuksen
alkaen aina taskun keskelta. Talloin kosketusjarjestelma ei aja
varmuuskorkeuteen naiden neljan mittauspisteen valilla.

» Taskun/reidn sisalla ei saa enaa olla materiaalia.

> \Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen
tormayksen maarittele taskun (reidn) asetushalkaisija
mieluummin lilan pieneksi kuin liilan suureksi.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Kosketustydkiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tydkierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

B Mitéd pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita
epatarkemmin ohjaus laskee ympyran keskipisteen. Pienin
sisdansyottdarvo: 5°.

Tyokiertoparametrit
405 > Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen): Yi
@ Reian keskipiste koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen):
Reian keskipiste koneistustason sivuakselilla. Jos
ohjelmoit Q322 = 0, talléin ohjaus oikaisee reian
keskipisteen positiiviseen Y-akseliin, jos ohjelmoit
parametrin Q322 erisuureksi kuin 0, talldin ohjaus
oikaisee reidn keskipisteen asetusasemaan (kulma
joka on reian keskipisteen tulos).
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q262 Nimellishalkaisija?: Ympyrataskun (reian)
likimaarainen halkaisija. Syota sisdan mieluummin
liian pieni kuin liian suuri arvo.

Sisaansyottoalue 0 ... 99999,9999

Q322

Q262

¥

Q321
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Rotaatio C-akselin avulla
(Tyokierto 405, DIN/ISO: G405, optio #17)

» Q325 LAHTOKULMA ? (absoluuttinen): ya
Koneistustason paaakselin ja ensimmaisen
kosketuspisteen valinen kulma.
Sisdansyottoalue -360,000 ... 360,000

» Q247 KULMA-ASKEL ? (inkrementaalinen):
Kahden mittauspisteen valinen kulma, jossa
kulmavalin etumerkki maaraa kiertosuunnan(- =
myotapaivaan), jonka mukaan kosketusjarjestelma
ajaa seuraavaan mittauspisteeseen. Jos mittaat
ympyrankaaria tdysiympyrén asemesta, kéyta SET UP(TCHPROBE.TP) X
pienempia kulma-askeleita kuin 90°. a0
Sisdansyottdalue -120.000 ... 120.000

» Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.

Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisadtdan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.

Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maéaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

» Q337 Nollaa suuntauksen jalkeen?:
0: C-akselin naytdn asetus arvoon 0 ja
nollapistetaulukon aktiivisen rivin C_Offset-
maarittely
>0: Mitatun kulmasiirtyman kirjoitus
nollapistetaulukkoon. Rivinumero = arvo
parametrista Q337. Jos C-siirto on jo valmiiksi
syotetty sisdan nollapistetaulukkoon, talléin
ohjaus lisdd mitatun kulmasiirtyméan etumerkit
huomioiden.
Sisdansyottdalue 0 ... 2999

N

Q260

Q261

Esimerkki
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | PERUSKAANNON ASETUS
(Tyokierto 404, DIN/ISO: G404, optio #17)

4.12 PERUSKAANNON ASETUS (Tyékierto
404, DIN/ISO: G404, optio #17)

Kaytto

Kosketusjarjestelman tyokierrolla 404 voidaan asettaa haluttu Esimerkki
peruskaantd automaattisesti ohjelmanajon aikana tai tallentaa
se peruspistetaulukkoon. Voit kayttda myos tyokiertoa 404, kun
aktiivinen peruskaanto halutaan asettaa uudelleen.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tydkierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

6 Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa
FUNCTION MODE MILL.

Tyokiertoparametrit

404 » Q307 Kiertokulman esiasetusarvo: Kulman
arvo, jolla peruskdannén asetus tulee tehda.
Sisdansyottoalue -360,000 ... 360,000

» Q305 Esiasetusnumero taulukossa?: Syota sen
esiasetustaulukon numero, johon ohjauksen
tulee tallentaa méaaritetyn peruskaannon
koordinaatit. Sisdansyottoalue -1 ... 99999
Sisdansyotolla Q305=0 tai Q305=-1 tallentaa
ohjaus maaritetyn peruskddnnoén myos
peruskaantovalikkoon (Kosketus Rot)
kayttotavalla Kasikaytto.

-1 = Aktiivisen peruspisteen ylikirjoitus ja
aktivointi

0 = Aktiivisen peruspisteen kopiointi
peruspisteriville 0, peruskaannon kirjoitus
peruspisteriville O ja peruspisteen 0 aktivointi
>1 = Peruskadannon tallennus maariteltyyn
peruspisteeseen. Peruspistettad ei aktivoida.
Sisdansyottoalue -1 ... +99999
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Esimerkki: Peruskdannon maaritys
kahden reian avulla

4.13 Esimerkki: Peruskdaannon maaritys
kahden reian avulla

1. reidn keskipiste: X-koordinaatti

1. reidn keskipiste: Y-koordinaatti
2. reian keskipiste: X-koordinaatti
2. reian keskipiste: Y-koordinaatti
Kosketusjarjestelman koordinaatti, jolla mittaus tapahtuu

Korkeus, jolla kosketusjarjestelman akseli voi liikkua ilman
tormaysta

Perussuoran kulma

Vinon asennon kompensointi pyorépdytaa kaantamalla
Suuntauksen jalkeinen naytdn nollaus

Koneistusohjelman kutsu

©
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Perusteet

5.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Ohjauksessa on kaytettavissa kaksitoista tydkiertoa, joiden avulla
peruspisteet voidaan maarittad automaattisesti ja kasitella seuraavin
menetelmin:

m  Maaritettyjen arvojen asetus suoraan nayttdarvoksi
= Maaritettyjen arvojen kirjoitus peruspistetaulukkoon
®m  Maaritettyjen arvojen kirjoitus nollapistetaulukkoon

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus
tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Valinnaisen koneparametrin CfgPresetSettings

(nro 204600) asetuksesta riippuen kosketuksessa
tarkastetaan, tdsmaako kiertoakselin asetus
kdantokulman 3D ROT kanssa. Jos nain ei ole, ohjaus
antaa virheilmoituksen.

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain
410 PERUSPISTE SUORAKULMA SISAPUOLINEN (Tydkierto 410, DIN/ISO: G410, 101
‘ optio 17 17)
= Suorakulmion pituuden ja leveyden sisapuolinen mittaus
®  Suorakulmion keskipisteen asetus peruspisteeksi

P PERUSPISTE SUORAKULMA ULKOPUOLINEN (Tyokierto 411, DIN/ 105
‘ ISO: G411, optio #17)
®  Suorakulmion pituuden ja leveyden ulkopuolinen mittaus
m  Suorakulmion keskipisteen asetus peruspisteeksi
a1z PERUSPISTE YMPYRA SISAPUOLINEN (Tydkierto 412, DIN/ISO: G412, optio 109
‘ #17)

= Neljan mielivaltaisen ympyrapisteen sisapuolinen mittaus
= Ympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi

413 ‘ PERUSPISTE YMPYRA ULKOPUOLINEN (Tydkierto 413, DIN/ISO: G413, optio 114

#17)
= Neljan mielivaltaisen ympyrapisteen ulkopuolinen mittaus
B Ympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi

ars PERUSPISTE NURKKA ULKOPUOLINEN (Tyokierto 414, DIN/ISO: G414, optio 119
‘ #17)

m Kahden suoran ulkopuolinen mittaus

® Suorien leikkauspisteen asetus peruspisteeksi

ats PERUSPISTE NURKKA SISAPUOLINEN (Tydkierto 415, DIN/ISO: G415, optio 124
#17)

B Kahden suoran sisapuolinen mittaus

m Suorien leikkauspisteen asetus peruspisteeksi
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Perusteet

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain
ae__ PERUSPISTE REIKAYMPYRAN KESKIPISTE (Tydkierto 416, DIN/ISO: G416, 129
S optio #17)
® Reikdympyrélld olevan kolmen mielivaltaisen reian mittaus
B Reikdaympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi
17 PERUSPISTE KOSKETUSAKSELI (Tyokierto 417, DIN/ISO: G417, optio #17) 133
@zzgzzn m Kosketusakselin mielivaltaisen aseman mittaus
= Mielivaltaisen aseman asetus peruspisteeksi
P PERUSPISTE NELJAN REIAN KESKIPISTE (Tyokierto 418, DIN/ISO: G418, 135
e optio 1#17)
= Kahden reidn mittaus ristiin
B Liityntasuorien leikkauspisteen asetus peruspisteeksi
a1 _ PERUSPISTE YKSITTAINEN AKSELI (Tyokierto 419, DIN/ISO: G419, optio #17) 140
% B Valittavan akselin mielivaltaisen aseman mittaus
® Valittavan akselin mielivaltaisen aseman asetus peruspisteeksi
408 PERUSPISTE URAN KESKIPISTE (Tyokierto 408, DIN/ISO: G408, optio #17) 143
@ﬂﬁgﬁ = Uran leveyden sisdpuolinen mittaus
. Uran keskipisteen asetus peruspisteeksi
<09 PERUSPISTE UUMAN KESKIPISTE (Tydkierto 409, DIN/ISO: G409, optio #17) 147
% 5 Uuman leveyden ulkopuolinen mittaus

= Uuman keskipisteen asetus peruspisteeksi
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Perusteet

Kaikille kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa

o Voit toteuttaa kosketustyokierrot 408 ... 419 myds
aktivoidulla kierrolla (peruskaanto tai tyokierto 10).

Peruspiste ja kosketusjarjestelmaakseli

Ohjaus asettaa peruspisteen koneistustason sen mukaan, mika
akseli on maaritelty kosketusakseliksi mittausohjelmassa.

Aktiivinen kosketusakseli Peruspisteen asetus
Z XijaY
Y Zja X
X YijaZz

Lasketun peruspisteen tallennus

Kaikilla peruspisteen asetuksen tyokierroilla voidaan

sisaansyottdparametrin Q303 ja Q305 avulla maaritella, kuinka

ohjaus tallentaa lasketun peruspisteen:

®E Q305=0,Q303=1:
Aktiivinen peruspiste kopioidaan riville O ja aktivoidaan rivilla 0,
samalla yksinkertaiset muunnoksen poistetaan.

® Q305 erisuuri kuin 0, Q303 =0:
Tulos kirjoitetaan nollapistetaulukon riville Q305, nollapisteen
aktivointi NC-ohjelmassa tydkierron 7 avulla.

® Q305 erisuuri kuin 0, Q303 =1:
Tulos kirjoitetaan peruspistetaulukon riville Q305,
perusjarjestelma on koneen koordinaatisto (REFkoordinaatit),
peruspiste taytyy aktivoida NC-ohjelmassa tyokierron 247
avulla.

® Q305 erisuuri kuin 0, Q303 = -1

o Tama yhdistelma voi toteutua, jos

B NC-ohjelmien lukeminen tyokierroilla 410 ... 418,
jotka on laadittu ohjauksella TNC 4xx.

B NC-ohjelmien lukeminen tyokierroilla 410 ... 418,
jotka on laadittu iTNC 530 -ohjauksen vanhemmilla
ohjelmistoversioilla.

. Tyokierron maarittelyn yhteydessa ei ole
nimenomaisesti maaritelty mittausarvon lahetysta
parametrin Q303 avulla.

Tallaisissa tapauksissa ohjaus antaa virheilmoituksen,
koska koko kasittely REF-perusteiseen
nollapistetaulukkoon liittyen on muuttunut ja sinun taytyy
nyt maaritella parametrin Q303 avulla tietyn tyyppinen
mittausarvojen luovutus.

Mittaustulokset Q-parametreihin

Ohjaus tallentaa kunkin kosketustyokierrot mittaustulokset yleisesti
voimassa oleviin Q-parametreihin Q150 ... Q160. Tata parametria
voit kayttaa edelleen NC-ohjelmassa. Katso tulosparametrien
taulukkoa, joka esitetdaan kunkin tydkierron kuvauksen yhteydessa.
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5.2 PERUSPISTE SUORAKULMA

SISAPUOLINEN (Tyokierto 410, DIN/ISO:
G410, optio 17 17)

Kaytto

Kosketustyokierto 410 maarittda suorakulmataskun keskipisteen
ja asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa
keskipisteen myds nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla "Kosketustyokiertojen
kasittely" kosketuspisteeseen 1. Ohjaus laskee kosketuspisteet
tyokierron maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden sarakkeesta
SET_UP.Kosketusjarjestelmataulukon ET_UP

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F).

Sen jalkeen kosketusjarjestelmé ajaa akselin suuntaisesti
joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 |a jatkaa siita edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen.

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelméan kosketuspisteeseen 3 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen
tai neljannen kosketusliikkeen.

Lopuksi ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen
riippuen tydkiertoparametreista Q303 ja Q305. (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen
asetuksessa", Sivu 100)

Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella ja tallentaa
todellisarvon seuraaviin Q-parametreihin.

Parametrinumero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla

Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla

Q154 Sivun pituuden todellisarvo péaaakselilla

Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyOkiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tydkierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen
térmayksen maarittele taskun ensimmaisen ja toisen sivun
pituudet mieluummin lilan pieneksi kuin liilan suureksi. Jos
taskun mitta ja varmuusetaisyys eivat mahdollista esipaikoitusta
kosketuspisteen lahelle, ohjaus tekee kosketuksen alkaen

aina taskun keskelta. Talloin kosketusjarjestelma ei aja
varmuuskorkeuteen naiden neljan mittauspisteen valilla.

» Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu
tyokalukutsu kosketusjarjestelméan akselin maarittelya varten.

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.
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Tyokiertoparametrit

» Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen):
Taskun keskipiste koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen):
Taskun keskipiste koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q323 1. SIVUN PITUUS ? (inkrementaalinen):
Taskun pituus, kohtisuorassa koneistustason
paaakseliin nahden.

Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q324 2. SIVUN PITUUS ? (inkrementaalinen):
Taskun pituus, samansuuntainen koneistustason
sivuakselin kanssa.

Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisdtaan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

» Q305 Numero taulukossa?: Syota
peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit.
Koodista Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa
sisdansyottdarvon peruspistetaulukkoon tai
nollapistetaulukkoon:

Kun Q303 = 1, ohjaus kirjoittaa
peruspistetaulukkoon. Jos muutos tehdaan
aktiiviseen peruspisteeseen, muutos tulee
heti voimaan. Muuten tehdaan sisdansyottod
peruspistetaulukon asianomaiselle riville ilman
automaattista aktivointia.

Kun @303 = 0 ohjaus kirjoittaa
nollapistetaulukkoon. Nollapistetté ei aktivoida
automaattisesti.

Sisdansyottdalue 0 ... 9999

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tyékalun ohjelmointiin | 01/2021

m
@,
3
®
=
=
=
x

(d
I

Q321

Q260

Q261

10

w




Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE SUORAKULMA SISAPUOLINEN

104

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?
(absoluuttinen): Paaakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty taskun
keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty taskun
keskipiste. Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999
Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maéarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai peruspistetaulukkoon:
-1: Ei kayteta! Ohjaus sydttaa sisaan, jos vanhat
NC-ohjelmat on luettu sisdan (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa”, Sivu 100)

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tydkappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelméana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1): Maarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa myds peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusakselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusakselilla

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?
(absoluuttinen): Kosketusakselilla sijaitseva
kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman koordinaatti,
johon ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Perusasetus = 0.

Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

(Tyokierto 410, DIN/ISO: G410, optio 17 17)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2021



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE SUORAKULMA ULKOPUOLINEN

(Tyokierto 411, DIN/ISO: G411, optio #17)

5.3 PERUSPISTE SUORAKULMA
ULKOPUOLINEN (Tyokierto 411,
DIN/ISO: G411, optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierto 411 maarittda suorakulmataskun keskipisteen
ja asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa
keskipisteen myds nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustyodkiertojen kasittely", Sivu 40) kosketuspisteeseen
. Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron
maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden sarakkeesta
SET_UP.Kosketusjarjestelmataulukon ET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F).

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti
joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 |a jatkaa siita edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen
tai neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen
riippuen tydkiertoparametreista Q303 ja Q305. (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen
asetuksessa", Sivu 100)

6 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella ja tallentaa
todellisarvon seuraaviin Q-parametreihin.

Parametrinumero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q154 Sivun pituuden todellisarvo péaaakselilla
Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyOkiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tydkierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen
térmayksen maarittele kaulan 1. ja 2. sivun pituus mieluummin
lian suureksi kuin liilan pieneksi.

» Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu
tyokalukutsu kosketusjarjestelméan akselin maarittelya varten.

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

(Tyokierto 411, DIN/ISO: G411, optio #17)
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Tyokiertoparametrit

ey » Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen): SET_UP(TCHPROBE.TP)
Tapin keskipiste koneistustason paaakselilla. YA Q323 Q320
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen):

Tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999 ©
» Q323 1. SIVUN PITUUS ? (inkrementaalinen):

Tapin pituus, samansuuntainen koneistustason N

paaakselin kanssa.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 0391

» Q324 2. SIVUN PITUUS ? (inkrementaalinen): zA
Tapin pituus, samansuuntainen koneistustason
sivuakselin kanssa
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla? Q260
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisdtaan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

» Q305 Numero taulukossa?: Syota
peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit.
Koodista Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa
sisdansyottdarvon peruspistetaulukkoon tai
nollapistetaulukkoon:

Kun Q303 = 1, ohjaus kirjoittaa
peruspistetaulukkoon. Jos muutos tehdaan
aktiiviseen peruspisteeseen, muutos tulee
heti voimaan. Muuten tehdaan sisdansyottod
peruspistetaulukon asianomaiselle riville ilman
automaattista aktivointia.

Kun @303 = 0 ohjaus kirjoittaa
nollapistetaulukkoon. Nollapistetté ei aktivoida
automaattisesti.

Sisdansyottdalue 0 ... 9999
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Q331 Uusi peruspiste paaakselille?
(absoluuttinen): Paaakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty tapin
keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti,

johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty tapin
keskipiste. Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999
Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maéarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai peruspistetaulukkoon:
-1: Ei kayteta! Ohjaus sydttaa sisaan, jos vanhat
NC-ohjelmat on luettu sisdan (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa”, Sivu 100)

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tydkappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelméana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1): Maarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa myds peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusakselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusakselilla

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?
(absoluuttinen): Kosketusakselilla sijaitseva
kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman koordinaatti,
johon ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Perusasetus = 0.

Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

(Tyokierto 411, DIN/ISO: G411, optio #17)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2021



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE YMPYRA SISAPUOLINEN

(Tyokierto 412, DIN/ISO: G412, optio #17)

5.4 PERUSPISTE YMPYRA SISAPUOLINEN
(Tyokierto 412, DIN/ISO: G412, optio
#17)

Kaytto

Kosketustyokierto 412 maarittda ympyrataskun (reian) keskipisteen
ja asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa
keskipisteen myds nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustyodkiertojen kasittely", Sivu 40) kosketuspisteeseen
. Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron
maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden sarakkeesta
SET_UP.Kosketusjarjestelmataulukon ET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F). Ohjaus maaraa
kosketussuunnan automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman
perusteella.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa ympyrankaaren
mukaisesti joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siita edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen
tai neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen
riippuen tydkiertoparametreista Q303 ja Q305 (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen
asetuksessa", Sivu 100) seka tallentaa tosiarvot johdettujen Q-
parametrien mukaan.

6 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erilliselld kosketusliikkeella

Parametrinumero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyOkiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tydkierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen
tormayksen maarittele taskun (reian) asetushalkaisija
mieluummin lilan pieneksi kuin liilan suureksi. Jos taskun
mitta ja varmuusetaisyys eivat mahdollista esipaikoitusta
kosketuspisteen lahelle, ohjaus tekee kosketuksen alkaen
aina taskun keskelta. Talloin kosketusjarjestelma ei aja
varmuuskorkeuteen naiden neljan mittauspisteen valilla.

> Kosketuspisteiden paikoitus

» Ennen tydkierron maarittelya on oltava ohjelmoitu
tyokalukutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

®m Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

®  Mitd pienemmaksi kulma-askel Q247 ohjelmoidaan,
sitd epatarkemmin ohjaus laskee peruspisteen. Pienin
sisdansyottdarvo: 5°

o Ohjelmoi kulma-askel pienemmaksi kuin 90°.
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(Tyokierto 412, DIN/ISO: G412, optio #17)

Tyokiertoparametrit
w2 > Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen):
Taskun keskipiste koneistustason paaakselilla.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen):
Taskun keskipiste koneistustason sivuakselilla. Jos
ohjelmoit Q322 = 0, talléin ohjaus oikaisee reiéan
keskipisteen positiiviseen Y-akseliin, jos ohjelmoit
Q322 erisuuri kuin 0, talléin ohjaus oikaisee reidn
keskipisteen asetusasemaan.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q262 Nimellishalkaisija?: Ympyrataskun (reian)
likiméaarainen halkaisija. Sy6ta sisddn mieluummin
liian pieni kuin liian suuri arvo.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q325 LAHTOKULMA ? (absoluuttinen):
Koneistustason paaakselin ja ensimmaisen
kosketuspisteen valinen kulma.
Sisdansyottdalue -360,000 ... 360,000

» Q247 KULMA-ASKEL ? (inkrementaalinen):
Kahden mittauspisteen valinen kulma, jossa
kulmavalin etumerkki maaraa kiertosuunnan(- =
myotapaivaan), jonka mukaan kosketusjarjestelma
ajaa seuraavaan mittauspisteeseen. Jos mittaat
ympyrankaaria taysiympyran asemesta, kayta
pienempia kulma-askeleita kuin 90°.
Sisdansyottdalue -120.000 ... 120.000

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisatdan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
vélinen tormays.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q321

—

Q260

Q261

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
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» Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

» Q305 Numero taulukossa?: Syota
peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit.
Koodista Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa
sisdansyottéarvon peruspistetaulukkoon tai
nollapistetaulukkoon:

Kun @303 = 1, ohjaus kirjoittaa
peruspistetaulukkoon. Jos muutos tehdaan
aktiiviseen peruspisteeseen, muutos tulee
heti voimaan. Muuten tehdaan sisaansyottod
peruspistetaulukon asianomaiselle riville ilman
automaattista aktivointia.

Kun @303 = 0 ohjaus kirjoittaa
nollapistetaulukkoon. Nollapistetta ei aktivoida
automaattisesti.

Sisdansyottdalue 0 ... 9999

> Q331 Uusi peruspiste padakselille?
(absoluuttinen): Paaakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty taskun
keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty taskun
keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai peruspistetaulukkoon:
-1: Ei kaytetd! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat
NC-ohjelmat on luettu sisaan (katso "Kaikille
kosketustyodkierroille yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa", Sivu 100)
0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tydkappaleen koordinaatisto
1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelméana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).
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> Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1): Maarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa myds peruspiste
kosketusakselilla:
0: Ei peruspisteen asetusta kosketusakselilla
1. Peruspisteen asetus kosketusakselilla

> Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?
(absoluuttinen): Kosketusakselilla sijaitseva
kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan koordinaatti,
johon ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?: Asetus,
tuleeko ohjauksen mitata ympyra kolmella vai
neljalla kosketuksella:
4: Kaytetdan 4 mittauspistetta (standardiasetus)
3: Kaytetdan 3 mittauspistetta

» Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1:
Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee
likkua mittauspisteiden valilla, kun ajo
varmuuskorkeudelle (Q301=1) on aktiivinen:
0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti
1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren
mukaista rataa osaympyran halkaisijalla
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5.5 PERUSPISTE YMPYRA ULKOPUOLINEN

(Tyokierto 413, DIN/ISO: G413, optio
#17)

Kaytto

Kosketustyokierto 413 maarittdad ympyrataskun keskipisteen
ja asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa
keskipisteen myds nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustyodkiertojen kasittely", Sivu 40) kosketuspisteeseen
. Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron
maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden sarakkeesta
SET_UP.Kosketusjarjestelmataulukon ET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F). Ohjaus maaraa
kosketussuunnan automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman
perusteella.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa ympyrankaaren
mukaisesti joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella

seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siita edelleen toiseen

kosketusliikkeeseen.
4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen

sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen

tai neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen
riippuen tydkiertoparametreista Q303 ja Q305 (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen

asetuksessa", Sivu 100) seka tallentaa tosiarvot johdettujen Q-

parametrien mukaan.

6 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin

peruspisteen erilliselld kosketusliikkeella

(Tyokierto 413, DIN/ISO: G413, optio #17)

Parametrinumero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo

Y
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(Tyokierto 413, DIN/ISO: G413, optio #17)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyOkiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tydkierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen
tormayksen maarittele taskun (reian) asetushalkaisija
mieluummin lilan suureksi kuin liilan pieneksi.

» Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu
tyokalukutsu kosketusjarjestelméan akselin maarittelya varten.

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Mitd pienemmaksi kulma-askel Q247 ohjelmoidaan,
sitd epatarkemmin ohjaus laskee peruspisteen. Pienin
sisdansyottdarvo: 5°

o Ohjelmoi kulma-askel pienemmaksi kuin 90°.
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Tyokiertoparametrit
413 > Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen): Yi
Tapin keskipiste koneistustason paaakselilla.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen):
Tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla. Jos
ohjelmoit Q322 = 0, talléin ohjaus oikaisee reiéan
keskipisteen positiiviseen Y-akseliin, jos ohjelmoit
Q322 erisuuri kuin 0, talléin ohjaus oikaisee reidn
keskipisteen asetusasemaan.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q262 Nimellishalkaisija?: Tapin likimaardinen
halkaisija. Sy6ta sisdan mieluummin liilan suuri kuin
liian pieni arvo. zi
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q325 LAHTOKULMA ? (absoluuttinen):
Koneistustason paaakselin ja ensimmaisen
kosketuspisteen valinen kulma.
Sisdansyottdalue -360,000 ... 360,000

» Q247 KULMA-ASKEL ? (inkrementaalinen):
Kahden mittauspisteen valinen kulma, jossa
kulmavalin etumerkki maaraa kiertosuunnan(- =
myotapaivaan), jonka mukaan kosketusjarjestelma
ajaa seuraavaan mittauspisteeseen. Jos mittaat
ympyrankaaria taysiympyran asemesta, kayta
pienempia kulma-askeleita kuin 90°.
Sisdansyottdalue -120.000 ... 120.000

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisaetaisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden vélinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

Q262

Q321

Q260
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» Q305 Numero taulukossa?: Syota
peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit.
Koodista Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa
sisdansyottéarvon peruspistetaulukkoon tai
nollapistetaulukkoon:

Kun @303 = 1, ohjaus kirjoittaa
peruspistetaulukkoon. Jos muutos tehdaan
aktiiviseen peruspisteeseen, muutos tulee
heti voimaan. Muuten tehdaan sisaansyottod
peruspistetaulukon asianomaiselle riville ilman
automaattista aktivointia.

Kun @303 = 0 ohjaus kirjoittaa
nollapistetaulukkoon. Nollapistetta ei aktivoida
automaattisesti.

Sisdansyottdalue 0 ... 9999

» Q331 Uusi peruspiste padakselille?
(absoluuttinen): Paaakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty tapin
keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti,
johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty tapin
keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999
> Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai peruspistetaulukkoon:
-1: Ei kaytetd! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat
NC-ohjelmat on luettu sisdan (katso "Kaikille
kosketustydkierroille yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa’, Sivu 100)
0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tydkappaleen koordinaatisto
1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).

> Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1): Méaarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa myds peruspiste
kosketusakselilla:
0: Ei peruspisteen asetusta kosketusakselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusakselilla
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Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?
(absoluuttinen): Kosketusakselilla sijaitseva
kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan koordinaatti,
johon ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?: Asetus,
tuleeko ohjauksen mitata ympyra kolmella vai
neljalla kosketuksella:

4: Kaytetdan 4 mittauspistetta (standardiasetus)
3: Kaytetdan 3 mittauspistetta

Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1:
Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee
likkua mittauspisteiden valilla, kun ajo
varmuuskorkeudelle (Q301=1) on aktiivinen:
0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti
1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren
mukaista rataa osaympyran halkaisijalla

Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE YMPYRA ULKOPUOLINEN

(Tyokierto 413, DIN/ISO: G413, optio #17)
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(Tyokierto 414, DIN/ISO: G414, optio #17)

5.6 PERUSPISTE NURKKA ULKOPUOLINEN
(Tyokierto 414, DIN/ISO: G414, optio
#17)

Kaytto

Kosketustyokierto 414 maarittda kahden suoran leikkauspisteen
ja asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa
leikkauspisteen myds nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo
parametrista sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustydkiertojen kasittely”, Sivu 40) ensimmaiseen
kosketuspisteeseen 1 (katso kuvaa oikealla). Samalla ohjaus
siirtad kosketuspaata varmuusetaisyyden verran kutakin
likesuuntaa vastaan.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F). Ohjaus maaraa
kosketussuunnan automaattisesti ohjelmoidun 3. mittauspisteen
perusteella.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa siella toisen kosketusliikkeen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen
tai neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen
riippuen tydkiertoparametreista Q303 ja Q305 (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen
asetuksessa", Sivu 100) seka tallentaa maaritetyt koordinaatit
johdettujen Q-parametrien mukaan.

6 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

o Ohjaus mittaa ensimmaisen suoran aina koneistustason
sivuakselin suunnassa.

Parametrinumero Merkitys
Q151 Nurkan todellisarvo paaakselilla
Q152 Nurkan todellisarvo sivuakselilla
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE NURKKA ULKOPUOLINEN
(Tyokierto 414, DIN/ISO: G414, optio #17)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!
OHJE M Y

Huomaa tormaysvaara! o o
Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla ‘n g ;
© © © ©

aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman v v
tyokiertojen kayttoa: tydkierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8 2| | P
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tydkierto 11 MITTAKERROIN < 3 30 S
ja tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA). o ©
» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen )
X X

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

®  Mittauspisteiden 1 ja 3 sijainnin avulla maaritelladn se nurkka,
johon ohjaus asettaa peruspisteen (katso kuvaa oikealla ja sen
jalkeista taulukkoa).

Nurkka X-koordinaatti Y-koordinaatti

A Piste 1 suurempi kuin piste 3 Piste 1 pienempi kuin 3

B Piste 1 pienempi kuin 3 Piste 1 pienempi kuin 3

C Piste 1 pienempi kuin 3 Piste 1 suurempi kuin piste 3
D Piste 1 suurempi kuin piste 3 Piste 1 suurempi kuin piste 2
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Tyokiertoparametrit

414 > Q263 1. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen): SET_UP(TCHPROBE.TP)
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti YA Q320

koneistustason paaakselilla. £

Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q264 2. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q326 1. AKSELIN ETAISYYS ? (inkrementaalinen): _‘.@
Ensimmaisen ja toisen mittauspisteen vélinen }
etaisyys koneistustason paaakselin suunnassa. Q263
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q296 1. akselin 3. mittauspiste? (absoluuttinen): Yi
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999 Q260

> Q297 2. akselin 3. mittauspiste? (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q327 2. AKSELIN ETAISYYS ? (inkrementaalinen):
Kolmannen ja neljannen mittauspisteen valinen
etaisyys koneistustason sivuakselin suunnassa.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.

Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisdtaan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.

Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maéaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

Q327

Q297

Q326 ' X

]

x
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> Q304 Peruskaannon toteutus (0/1)?: Asetus,
joka maaraa, tuleeko ohjauksen kompensoida
tyokappaleen vino asema peruskaannon avulla:
0: Ei peruskaantda
1: Peruskdant® suoritetaan

» Q305 Numero taulukossa?: Syota
peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa nurkan koordinaatit.
Koodista Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa
sisdansyottéarvon peruspistetaulukkoon tai
nollapistetaulukkoon:

Kun Q303 = 1, ohjaus kirjoittaa
peruspistetaulukkoon. Jos muutos tehdaan
aktiiviseen peruspisteeseen, muutos tulee
heti voimaan. Muuten tehdaan sisdansyottod
peruspistetaulukon asianomaiselle riville ilman
automaattista aktivointia.

Kun Q303 = 0 ohjaus kirjoittaa
nollapistetaulukkoon. Nollapistetta ei aktivoida
automaattisesti.

Sisdansyottdalue 0 ... 9999

» Q331 Uusi peruspiste padakselille?
(absoluuttinen): Paaakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty nurkan
keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty nurkan
keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai peruspistetaulukkoon:
-1: Ei kaytetd! Ohjaus syottaa sisdan, jos vanhat
NC-ohjelmat on luettu siséan (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa", Sivu 100)
0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tydkappaleen koordinaatisto
1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelméana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).

> Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1): Maarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa myds peruspiste
kosketusakselilla:
0: Ei peruspisteen asetusta kosketusakselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusakselilla
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> Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?
(absoluuttinen): Kosketusakselilla sijaitseva
kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan koordinaatti,
johon ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999
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5.7 PERUSPISTE NURKKA SISAPUOLINEN

(Tyokierto 415, DIN/ISO: G415, optio
#17)

Kaytto

Kosketustyokierto 415 maarittda kahden suoran leikkauspisteen
ja asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa
leikkauspisteen myds nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo Yi
parametrista sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla

"Kosketustyokiertojen kasittely" ensimmaiseen

kosketuspisteeseen 1 (katso kuvaa oikealla). Ohjaus siirtaa
tassa yhteydessa kosketusjarjestelmaa paa- ja sivuakselin 0O
suunnassa maaran, joka on varmuusetaisyys Q320 + SET_UP +
kosketuskuulan sade (kutakin liikesuuntaa vastaan) (10

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn l

mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen R\
kosketussyottoarvolla (sarake F). Kosketussuunta maaraytyy
nurkan numeron mukaan.

Sen jalkeen kosketusjarjestelmé ajaa seuraavaan
kosketuspisteeseen 2, talldin ohjaus siirtaa kosketusjarjestelmaa
sivuakselin suunnassa maaran, joka on varmuusetaisyys Q320
+ SET_UP + kosketuskuulan sdde ja suorittaa siina toisen
kosketusvaiheen.

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelméan kosketuspisteeseen
(paikoituslogiikalla kuten 1. kosketuspisteessa) ja suorittaa
kosketusliikkeen.

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa kosketuspisteeseen

. Talléin ohjaus siirtda kosketusjarjestelmaa sivuakselin
suunnassa maaran, joka on varmuusetaisyys Q320 +
SET_UP + kosketuskuulan sade ja suorittaa siina neljannen
kosketusvaiheen.

Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelméan takaisin
varmuuskorkeudelle. Ohjaus kasittelee maaritetyn peruspisteen
riippuen tydkiertoparametreista Q303 ja Q305 (katso "Kaikille
kosketustydkierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen
asetuksessa", Sivu 100) seka tallentaa maaritetyt koordinaatit
johdettujen Q-parametrien mukaan.

Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

o Ohjaus mittaa ensimmaisen suoran aina koneistustason

sivuakselin suunnassa.

Parametrinumero Merkitys

Q151 Nurkan todellisarvo paaakselilla
Q152 Nurkan todellisarvo sivuakselilla
124

Y

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2021



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE NURKKA SISAPUOLINEN
(Tyokierto 415, DIN/ISO: G415, optio #17)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyOkiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tydkierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit
418 > Q263 1. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen): Y SET_UP(TCHPROBE.TP)
Nurkan koordinaatti koneistustason paaakselilla.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q264 2. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen):
Nurkan koordinaatti koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q326 1. AKSELIN ETAISYYS ? (inkrementaalinen):
Nurkan ja toisen mittauspisteen valinen etaisyys
koneistustason paaakselin suunnassa.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

T
» Q327 2. AKSELIN ETAISYYS ? (inkrementaalinen): Q263
Nurkan ja neljannen mittauspisteen vélinen z
etaisyys koneistustason sivuakselin suunnassa.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

> Q308 Nurkka? (1/2/3/4): Nurkan numero, johon
ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Sisdansyottdalue 1 ... 4

» Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

> Q304 Peruskdaannon toteutus (0/1)?: Asetus,
joka maaraa, tuleeko ohjauksen kompensoida
tyokappaleen vino asema peruskaannon avulla:
0: Ei peruskaantoda
1: Peruskaanto suoritetaan

Q260

Q261
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» Q305 Numero taulukossa?: Syota
peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa nurkan koordinaatit.
Koodista Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa
sisdansyottéarvon peruspistetaulukkoon tai
nollapistetaulukkoon:

Kun Q303 = 1, ohjaus kirjoittaa
peruspistetaulukkoon. Jos muutos tehdaan
aktiiviseen peruspisteeseen, muutos tulee
heti voimaan. Muuten tehdaan sisdansyottod
peruspistetaulukon asianomaiselle riville ilman
automaattista aktivointia.

Kun Q303 = 0 ohjaus kirjoittaa
nollapistetaulukkoon. Nollapistetta ei aktivoida
automaattisesti.

Sisdansyottdalue 0 ... 9999

» Q331 Uusi peruspiste padakselille?
(absoluuttinen): Paaakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty nurkan
keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty nurkan
keskipiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai peruspistetaulukkoon:
-1: Ei kaytetd! Ohjaus syottaa sisdan, jos vanhat
NC-ohjelmat on luettu sisdan (katso "Kaikille
kosketustydkierroille yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa’, Sivu 100)
0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tydkappaleen koordinaatisto
1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).

> Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1): Maarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa myds peruspiste
kosketusakselilla:
0: Ei peruspisteen asetusta kosketusakselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusakselilla
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> Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?
(absoluuttinen): Kosketusakselilla sijaitseva
kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan koordinaatti,
johon ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

128 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2021



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE REIKAYMPYRAN KESKIPISTE

(Tyokierto 416, DIN/ISO: G416, optio #17)

5.8 PERUSPISTE REIKAYMPYRAN
KESKIPISTE (Tyokierto 416,
DIN/ISO: G416, optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierto 416 laskee reikdympyran keskipisteen
mittaamalla kolme reikda ja asettaa tdman keskipisteen
peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa keskipisteen myos
nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustydkiertojen kasittely", Sivu 40) ohjelmoituun
ensimmaisen reian keskipisteeseen

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa ensimmaisen reian keskipisteen
neljan kosketuksen avulla.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin
varmuuskorkeuteen ja paikoittuu ohjelmoituun toisen reidn
keskipisteeseen

4 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa toisen reian keskipisteen neljan
kosketuksen avulla.

5 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin
varmuuskorkeuteen ja paikoittuu ohjelmoituun kolmannen reian
keskipisteeseen

6 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansydtettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittad kolmannen reian keskipisteen
neljian kosketuksen avulla.

7 Lopuksi ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen
riippuen tydkiertoparametreista Q303 ja Q305 (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen
asetuksessa", Sivu 100) seka tallentaa tosiarvot johdettujen Q-
parametrien mukaan.

8 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erilliselld kosketusliikkeella

Parametrinumero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Reikdympyran halkaisijan todellisarvo
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Al3 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyOkiertojen kayttoa: tydkierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tydkierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Tyokiertoparametrit

416 » Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?

& ‘ (absoluuttinen): Reikdympyréan keskipiste

(asetusarvo) koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?
(absoluuttinen): Reikdympyréan keskipiste
(asetusarvo) koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q262 Nimellishalkaisija?: Reikdympyran
halkaisijan likimaarainen sisaansyotto. Mita
pienempi reian halkaisija on, sita tarkemmin taytyy
asetushalkaisija syottaa sisaan.
Sisdansyottdalue -0 ... 99999,9999

» Q291 1. reijan napakoordinaattikulma?
(absoluuttinen): Ensimmaisen porauskeskipisteen
polaarikoordinaattikulma koneistustasossa.
Sisdansyottéalue -360,0000 ... 360,0000

> Q292 2. reijan napakoordinaattikulma?
(absoluuttinen): Toisen porauskeskipisteen
polaarikoordinaattikulma koneistustasossa.
Sisdansyottdalue -360,0000 ... 360,0000

» Q293 3. reijan napakoordinaattikulma?
(absoluuttinen): Kolmannen porauskeskipisteen
polaarikoordinaattikulma koneistustasossa.
Sisdansyottdalue -360,0000 ... 360,0000

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

(Tyokierto 416, DIN/ISO: G416, optio #17)

Q274

YA

xV

Esimerkki

5 TCH PROBE 416 PERUSP. YMP.
KESKIP.

Q273=+50 ;1. AKSELIN KESKIV.
Q274=+50 ;2. AKSELIN KESKIV.
Q262=90 ;NIMELLISHALKAISIJA
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(Tyokierto 416, DIN/ISO: G416, optio #17)

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q305 Numero taulukossa?: Syota
peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit.
Koodista Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa
sisdansyottdarvon peruspistetaulukkoon tai
nollapistetaulukkoon:

Kun Q303 = 1, ohjaus kirjoittaa
peruspistetaulukkoon. Jos muutos tehdaan
aktiiviseen peruspisteeseen, muutos tulee
heti voimaan. Muuten tehdaan sisdansyottod
peruspistetaulukon asianomaiselle riville ilman
automaattista aktivointia.

Kun @303 = 0 ohjaus kirjoittaa
nollapistetaulukkoon. Nollapistetté ei aktivoida
automaattisesti.

Sisdansyottdalue 0 ... 9999

» Q331 Uusi peruspiste padakselille?
(absoluuttinen): Padakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty reikdympyran
keskipiste. Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty reikdympyran
keskipiste. Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maéarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai peruspistetaulukkoon:
-1: Ei kédytetd! Ohjaus syottaa sisdan, jos vanhat
NC-ohjelmat on luettu sisdan (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa’, Sivu 100)

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tydkappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelméana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).

=
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Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1): Maarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa myds peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusakselilla
1. Peruspisteen asetus kosketusakselilla

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?
(absoluuttinen): Kosketusakselilla sijaitseva
kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan koordinaatti,
johon ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys. Q320 vaikuttaa lisaksi parametriin
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko) ja vain
peruspisteen kosketuksessa kosketusakselilla.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE REIKAYMPYRAN KESKIPISTE

(Tyokierto 416, DIN/ISO: G416, optio #17)
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DIN/ISO: G417, optio #17)

5.9 PERUSPISTE KOSKETUSAKSELI
(Tyokierto 417, DIN/ISO: G417, optio #17)

Kaytto

Kosketustydkierto 417 mittaa halutun koordinaatin
kosketusjarjestelman akselilla ja asettaa sen peruspisteeksi.
Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa mitatun koordinaatin myds
nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustydkiertojen kasittely", Sivu 40) ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Samalla ohjaus siirtaa
kosketusjarjestelmaa varmuusetaisyyden verran positiivisen
kosketusakselin suuntaan.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa kosketusakselin

kosketuspisteen 1 ohjelmoituun koordinaattiin ja maarittaa
yksinkertaisella kosketuksella hetkellisaseman.

3 Lopuksi ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen
riippuen tydkiertoparametreista Q303 ja Q305 (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen
asetuksessa", Sivu 100) seka tallentaa tosiarvot johdettujen Q-
parametrien mukaan.

Parametrinumero Merkitys

Q160 Mitatun pisteen todellisarvo

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa térmaysvaaral

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tydkierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

® QOhjaus asettaa sen jalkeen peruspisteen talle akselille.
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE KOSKETUSAKSELI (Tyokierto 417,
DIN/ISO: G417, optio #17)

Tyokiertoparametrit

417 ‘

134

> Q263 1. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q264 2. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q294 3. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti
kosketusjarjestelman akselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetdisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valinen térmays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q305 Numero taulukossa?: Syota
peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa koordinaatit.

Jos @303 = 1:, ohjaus kirjoittaa
peruspistetaulukkoon. Jos muutos tehdaan
aktiiviseen peruspisteeseen, muutos tulee
heti voimaan. Muuten tehdaan sisdansyottod
peruspistetaulukon asianomaiselle riville ilman
automaattista aktivointia.

Kun @303 = 0 ohjaus kirjoittaa
nollapistetaulukkoon. Nollapistetta ei aktivoida
automaattisesti.

Sisdansyottdalue 0 ... 9999

» Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman koordinaatti,
johon ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Perusasetus = 0.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai peruspistetaulukkoon:
-1: Ei kaytetd! Ohjaus syottaa sisdan, jos vanhat
NC-ohjelmat on luettu sisdan (katso "Kaikille
kosketustydkierroille yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa’, Sivu 100)

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tydkappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).
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Esimerkki

5 TCH PROBE 417 TS-AKS. PERUSPISTE
Q263=+25 ;1. AKSELIN 1. PISTE

Q264=+25
Q294=+25

Q320=0

Q260=+50

Q305=0
Q333=+0
Q303=+1

;2. AKSELIN 1. PISTE
;3. AKSELIN 1. PISTE

; VARMUUSETAISYYS

; VARMUUSKORKEUS
;sNUMERO TAULUKOSSA
;PERUSPISTE
;MITTA-ARVOJEN SIIRTO
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(Tyokierto 418, DIN/ISO: G418, optio 1#17)

5.10 PERUSPISTE NELJAN REIAN
KESKIPISTE (Tyokierto 418, DIN/ISO:
G418, optio 1#17)

Kaytto

Kosketustyokierto 418 laskee kahden reikien keskipisteet
yhdistavan viivan leikkauspisteen ja asettaa taman leikkauspisteen
peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa leikkauspisteen
myds nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustydkiertojen kasittely", Sivu 40) ohjelmoituun
ensimmaisen reian keskipisteeseen

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa ensimmaisen reian keskipisteen
neljan kosketuksen avulla.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin
varmuuskorkeuteen ja paikoittuu ohjelmoituun toisen reidn
keskipisteeseen

4 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa toisen reian keskipisteen neljan
kosketuksen avulla.

5 Ohjaus toistaa liikkeet 3 ja 4 reikia varten.

6 Lopuksi ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen
riippuen tydkiertoparametreista Q303 ja (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen
asetuksessa", Sivu 100). Ohjaus laskee peruspisteeksi reikien
keskipisteiden 1/3 ja 2/4 valisten yhdysviivojen leikkauspisteen
ja tallentaa todellisarvot jaljempana esitettaviin Q-parametreihin.

7 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Parametrinumero Merkitys

Q151 Leikkauspisteen todellisarvo paaakselil-
la

Q152 Leikkauspisteen todellisarvo sivuakse-
lilla
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE NELJAN REIAN KESKIPISTE
(Tyokierto 418, DIN/ISO: G418, optio 1#17)

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyOkiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tydkierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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(Tyokierto 418, DIN/ISO: G418, optio 1#17)

Tyokiertoparametrit
I > Q268 1. reika: 1. aks. keskipiste?
R (absoluuttinen): Ensimmaisen reian keskipiste

koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q269 1. reika: 2. akselin keskipiste?
(absoluuttinen): Ensimmaisen reian keskipiste
koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q270 2. reika: 1. akselin keskipiste?
(absoluuttinen): Toisen reian keskipiste
koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q271 2. reika: 2. akselin keskipiste?
(absoluuttinen): Toisen reian keskipiste
koneistustason sivuakselilla.
Sisddnsyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q316 3. reika: 1. akselin keskipiste?
(absoluuttinen): 3. reidn keskipiste koneistustason
paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q317 3. reika: 2. akselin keskipiste?
(absoluuttinen): 3. reian keskipiste koneistustason
sivuakselilla.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q318 4. reika: 1. akselin keskipiste?
(absoluuttinen): 4. reian keskipiste koneistustason
paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q319 4. reika: 2. akselin keskipiste?
(absoluuttinen): 4. reian keskipiste koneistustason
sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999
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» Q305 Numero taulukossa?: Syota

peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,

johon ohjaus tallentaa yhdysviivan leikkauspisteen

koordinaatit.

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa
peruspistetaulukkoon. Jos muutos tehdaan
aktiiviseen peruspisteeseen, muutos tulee
heti voimaan. Muuten tehdaan sisdansyottd
peruspistetaulukon asianomaiselle riville ilman
automaattista aktivointia.

Kun Q303 = 0 ohjaus kirjoittaa
nollapistetaulukkoon. Nollapistetta ei aktivoida
automaattisesti.

Sisdansyottdalue 0 ... 9999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?
(absoluuttinen): Paaakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty yhdysviivojen
lekkauspiste. Perusasetus = 0.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?
(absoluuttinen): Sivuakselin koordinaatti, johon
ohjauksen tulee asettaa maaritetty yhdysviivojen
lekkauspiste. Perusasetus = 0.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999
Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maéarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai peruspistetaulukkoon:
-1: Ei kaytetd! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat
NC-ohjelmat on luettu sisdan (katso "Kaikille
kosketustydkierroille yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa’, Sivu 100)

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tydkappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1): Maarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa myds peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusakselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusakselilla

Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE NELJAN REIAN KESKIPISTE

(Tyokierto 418, DIN/ISO: G418, optio 1#17)
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE NELJAN REIAN KESKIPISTE
(Tyokierto 418, DIN/ISO: G418, optio 1#17)

> Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?
(absoluuttinen): Kosketusakselilla sijaitseva
kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan koordinaatti,
johon ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE YKSITTAINEN AKSELI (Tyokierto
419, DIN/ISO: G419, optio #17)

5.11 PERUSPISTE YKSITTAINEN AKSELI
(Tyokierto 419, DIN/ISO: G419, optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierto 419 mittaa halutun koordinaatin valittavalla
akselilla ja asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus
voi Kirjoittaa mitatun koordinaatin myos nollapiste- tai
peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella SET_UP(TCHPROBE.TP) + 0267
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso Yy | +Q320
"Kosketustyokiertojen késittely", Sivu 40) ohjelmoituun Q2722 N *

kosketuspisteeseen 1. Samalla ohjaus siirtda kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran ohjelmoitua kosketussuuntaa
vastaan.

2 Sen jalkeen kosketusjérjestelma ajaa siséansyotettyyn Q264
mittauskorkeuteen ja rekisterdi hetkellisaseman yksinkertaisen
kosketuksen avulla.

72\
\\Z

3 Lopuksi ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen
riippuen tydkiertoparametreista Q303 ja Q305. (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen
asetuksessa", Sivu 100)

Q263 Q272=1

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa térmaysvaaral!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tydkierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

®  Kun haluat tallentaa peruspisteen useammille akseleille
peruspistetaulukkoon, voit kayttaa tyokiertoa 419 useita kertoja
perakkain. Tata varten voit toki aktivoida peruspistenumeron
jokaisen tyokierron 419 jalkeen uudelleen. Jos haluat
tyoskennella peruspisteelld 0 aktiivisena peruspisteena, tama
vaihe jaa pois.
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Tyokiertoparametrit
419 > Q263 1. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen): SET_UP(TCHPROBE.TP) +

St ) ) ; Q267
NIk . Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti Yy A +0320 _ N
koneistustason paaakselilla. Q272=2

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999 M

> Q264 2. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti Q264 10 -
koneistustason sivuakselilla. bl
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisaetaisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
vélinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q272 Mitt.akseli (1/2/3, 1=ref.aks.)?: Sen
koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Padakseli = mittausakseli
2: Sivuakseli = mittausakseli
3: Kosketusakseli = mittausakseli

Q261

Esimerkki

Akselimaaritykset
Aktiivinen koske- Sen mukainen Sen mukainen
tusakseli: Q272 =3  paaakseli: Q272 = sivuakseli: Q272 =
1 2
z X Y
z X
X Y z

> Q267 Liikesuunta 1 (+1=+/ -1=-)?: Suunta,
jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa
tyOkappaleeseen:
-1: Liikesuunta negatiivinen
+1: Liikesuunta positiivinen
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» Q305 Numero taulukossa?: Syota
peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa koordinaatit.

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa
peruspistetaulukkoon. Jos muutos tehdaan
aktiiviseen peruspisteeseen, muutos tulee
heti voimaan. Muuten tehdaan sisdansyottd
peruspistetaulukon asianomaiselle riville ilman
automaattista aktivointia.

Kun @303 = 0 ohjaus kirjoittaa
nollapistetaulukkoon. Nollapistettd ei aktivoida
automaattisesti.

Sisdansyottdalue 0 ... 9999

» Q333 Uusi nollapiste? (absoluuttinen):
Koordinaatit, joihin ohjauksen tulee asettaa
peruspiste. Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
nollapistetaulukkoon vai peruspistetaulukkoon:
-1: Ei kaytetd! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat
NC-ohjelmat on luettu sisdan (katso "Kaikille
kosketustyodkierroille yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa", Sivu 100)

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen
nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
aktiivinen tydkappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelméana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).
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DIN/ISO: G408, optio #17)

5.12 PERUSPISTE URAN KESKIPISTE
(Tyokierto 408, DIN/ISO: G408, optio
#17)

Kaytto

Kosketustyokierto 408 maarittda uran keskipisteen ja asettaa sen
peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa keskipisteen myos
nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella Yi
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustyodkiertojen kasittely", Sivu 40) kosketuspisteeseen

. Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron

maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden sarakkeesta g
SET_UP.Kosketusjarjestelmataulukon ET_UP iy

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen

kosketussyottoarvolla (sarake F). @\E

¥

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti
joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 |a jatkaa siita edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen.

4 Lopuksi ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen
riippuen tydkiertoparametreista Q303 ja Q305 (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen
asetuksessa", Sivu 100) seka tallentaa tosiarvot johdettujen Q-
parametrien mukaan.

5 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erilliselld kosketusliikkeella

Parametrinumero Merkitys
Q166 Mitatun uran leveyden todellisarvo
Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2021 143



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE URAN KESKIPISTE (Tyokierto 408,

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyOkiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tydkierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen
térmayksen maarittele uran leveys mieluummin liian kapeaksi.
Jos uran leveys ja varmuusetaisyys eivat mahdollista
esipaikoitusta kosketuspisteen lahelle, ohjaus tekee kosketuksen
alkaen aina uran keskelta. Talloin kosketusjarjestelma ei aja
varmuuskorkeuteen naiden kahden mittauspisteen valilla.

» Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu
tyokalukutsu kosketusjarjestelméan akselin maarittelya varten.

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

DIN/ISO: G408, optio #17)
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Tyokiertoparametrit
408 > Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen): v SET_UP(TCHPROBE.TP)
éﬁ% Uran keskipiste koneistustason paaakselilla. Q320

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen):
Uran keskipiste koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q311 Leveys uralle? (inkrementaalinen): Uran
leveys riippumatta koneistustason sijainnista
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?: Sen Q321
koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan: z
1: Padakseli = mittausakseli
2: Sivuakseli = mittausakseli

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla? 20
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisaetaisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden vélinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

» Q305 Numero taulukossa?: Syota
peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit.
Koodista Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa
sisdansyottdarvon peruspistetaulukkoon tai
nollapistetaulukkoon:

Kun @303 = 1, ohjaus kirjoittaa
peruspistetaulukkoon. Jos muutos tehdaan
aktiiviseen peruspisteeseen, muutos tulee
heti voimaan. Muuten tehdaan sisdansyotto
peruspistetaulukon asianomaiselle riville ilman
automaattista aktivointia.

Kun @303 = 0 ohjaus kirjoittaa
nollapistetaulukkoon. Nollapistetta ei aktivoida
automaattisesti.

Sisdansyottdalue 0 ... 9999

Q261

m
e,
3
@
=
=
Z.
x
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Q405 Uusi nollapiste? (absoluuttinen):
Mittausakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee
asettaa maaritetty uran keskipiste. Perusasetus =
0.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999
Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maéarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
peruspistetaulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

0: Kirjoita maaritetty peruspiste nollapistesiirroksi
aktiiviseen nollapistetaulukkoon.
Perusjarjestelméana on aktiivinen tydkappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelméana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1): Maarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa myds peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusakselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusakselilla

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?
(absoluuttinen): Kosketusakselilla sijaitseva
kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan koordinaatti,
johon ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

DIN/ISO: G408, optio #17)
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(Tyokierto 409, DIN/ISO: G409, optio #17)

5.13 PERUSPISTE UUMAN KESKIPISTE

(Tyokierto 409, DIN/ISO: G409, optio
#17)

Kaytto

Kosketustyokierto 409 maarittdd uuman keskipisteen ja asettaa sen
peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa keskipisteen myos

nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella

(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso

"Kosketustyodkiertojen kasittely", Sivu 40) kosketuspisteeseen
. Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron

maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden sarakkeesta

SET_UP.Kosketusjarjestelmataulukon ET_UP

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F).

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa varmuuskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa tédssa toisen
kosketusliikkeen.

Lopuksi ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja kasittelee maaritetyn peruspisteen
riippuen tydkiertoparametreista Q303 ja Q305 (katso "Kaikille
kosketustyokierroille yhteiset ominaisuudet peruspisteen
asetuksessa", Sivu 100) seka tallentaa tosiarvot johdettujen Q-
parametrien mukaan.

Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erilliselld kosketusliikkeella

Parametrinumero Merkitys

Q166 Mitatun uuman leveyden todellisarvo

Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyOkiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tydkierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen
térmayksen maarittele askelman leveys mieluummin liian
suureksi.

» Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu
tyokalukutsu kosketusjarjestelméan akselin maarittelya varten.

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

(Tyokierto 409, DIN/ISO: G409, optio #17)
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Tyokiertoparametrit
409 > Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen): SET_UP(TCEPROBE-TP)
2 Uuman keskipiste koneistustason paaakselilla. YA Q320

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ? (absoluuttinen):
Uuman keskipiste koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999 Q322

» Q311 ASKELVALI? (inkrementaalinen): Uuman
leveys riippumatta koneistustason sijainnista
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?: Sen
koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Padakseli = mittausakseli z)
2: Sivuakseli = mittausakseli

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan Q260
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisaetaisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q305 Numero taulukossa?: Syota
peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit.
Koodista Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa
sisdansyottdarvon peruspistetaulukkoon tai
nollapistetaulukkoon:

Kun @303 = 1, ohjaus kirjoittaa
peruspistetaulukkoon. Jos muutos tehdaan
aktiiviseen peruspisteeseen, muutos tulee
heti voimaan. Muuten tehdaan sisdansyotto
peruspistetaulukon asianomaiselle riville ilman
automaattista aktivointia.

Kun @303 = 0 ohjaus kirjoittaa
nollapistetaulukkoon. Nollapistetta ei aktivoida
automaattisesti.

Sisdansyottdalue 0 ... 9999

» Q405 Uusi nollapiste? (absoluuttinen):
Mittausakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee
asettaa maaritetty uuman keskipiste. Perusasetus
=0.

Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Q311

ol |

Q321

X

B

m
e,
3
@
=
A
=

©

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tyékalun ohjelmointiin | 01/2021 14



150

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?: Maarittele,
tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa
peruspistetaulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

0: Kirjoita maaritetty peruspiste nollapistesiirroksi
aktiiviseen nollapistetaulukkoon.
Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste
peruspistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on
koneen koordinaatisto (REFjarjestelma).

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1): Maarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa myds peruspiste
kosketusakselilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusakselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusakselilla

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason paaakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?
(absoluuttinen): Koneistustason sivuakselilla
sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?
(absoluuttinen): Kosketusakselilla sijaitseva
kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa
vain, jos Q381 = 1.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan koordinaatti,
johon ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Perusasetus = 0.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | PERUSPISTE UUMAN KESKIPISTE

(Tyokierto 409, DIN/ISO: G409, optio #17)
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ylapinnalle ja ympyrasegmentin keskelle

5.14 Esimerkki: Peruspisteen asetus
tyokappaleen ylapinnalle ja
ympyrasegmentin keskelle

Ympyran keskipiste: X-koordinaatti

Ympyran keskipiste: Y-koordinaatti

Ympyran halkaisija

1. kosketuspisteen polaarikoordinaattikulma

Kulma-askel kosketuspisteiden 2 ... 4 laskennalle
Kosketusjarjestelman koordinaatti, jolla mittaus tapahtuu
Varmuusetaisyys sarakkeen SET_UP lisaksi

Korkeus, jolla kosketusjarjestelman akseli voi liikkua ilman
tormaysta

Mittauspisteiden vélilla ei ajeta varmuuskorkeuteen
Nayton asetus

X-nayttd asetukseen 0

Y-naytto asetukseen 10

[lman toimintoa, koska nayttd on asetettava
Myds peruspisteen asetus kosketusakselilla
Kosketuspisteen X-koordinaatti
Kosketuspisteen Y-koordinaatti
Kosketuspisteen Z-koordinaatti

Z-ndytto asetukseen 0

Ympyran mittaus neljélla kosketuksella
Mittauspisteiden valinen ajo ympyrarataa

Koneistusohjelman kutsu
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5.15 Esimerkki: Peruspisteen asetus
tyokappaleen ylapinnalle ja
reikaympyran keskelle

Mitattu reikdympyran keskipiste tulee kirjoittaa perus- Y Y
pistetaulukkoon mydhempaa kayttoa varten.

Tyokierron maarittely peruspisteen asetukseen
kosketusakselilla

Kosketuspiste: X-koordinaatti
Kosketuspiste: Y-koordinaatti
Kosketuspiste: Z-koordinaatti
Varmuusetaisyys sarakkeen SET_UP lisaksi

Korkeus, jolla kosketusjarjestelman akseli voi liikkua ilman
tormaysta

Kirjoita Z-koordinaatti riville 1
Kosketusjarjestelmaakselin asetus 0

Tallenna laskettu peruspiste koneen kiintedassa
koordinaatistossa (REFjarjestelma) peruspistetaulukkoon
RESET.PR

Reikdympyran keskipiste: X-koordinaatti

Reikaympyran keskipiste: Y-koordinaatti

Reikaympyran halkaisija

1. reidn keskipisteen polaarikoordinaattikulma 1

2. reién keskipisteen polaarikoordinaattikulma 2

3. reian keskipisteen polaarikoordinaattikulma 2
Kosketusjarjestelman koordinaatti, jolla mittaus tapahtuu

Korkeus, jolla kosketusjarjestelman akseli voi liikkua ilman
tormaysta

Kirjoita reikdympyrén keskipiste (X ja Y) riville 1

1

52 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2021



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Esimerkki: Peruspisteen asetus tyokappaleen
ylapinnalle ja reikaympyran keskelle

Tallenna laskettu peruspiste koneen kiintedssa
koordinaatistossa (REFjarjestelma) peruspistetaulukkoon
RESET.PR

Ei peruspisteen asetusta kosketusakselilla
Ei toimintoa

Ei toimintoa

Ei toimintoa

Ei toimintoa

Varmuusetaisyys sarakkeen SET_UP lisaksi

Aktivoi uusi peruspiste tyokierrolla 247

Koneistusohjelman kutsu
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6.1 Perusteet

Yleiskuvaus

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus
tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Kosketustydkiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tydkiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tydkierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

Ohjaus sisaltaa kaksitoista tydkiertoa, joilla tydkappale voidaan
mitata automaattisesti:

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu

pain

. PERUSTASO (Tyokierto 0, DIN/ISO: G400, optio #17) 162
4z (9 ® Koordinaatin mittaus valittavalla akselilla

TN PERUSPISTE Polaarinen (Tydkierto 1, optio #17) 163
= Pisteen mittaus

m Kosketussuunta kulman avulla

w20 KULMAN MITTAUS (Tyokierto 420, DIN/ISO: G420, optio #17) 165

Q B Kulman mittaus koneistustasossa

= REIAN MITTAUS (Tydkierto 421, DIN/ISO: G421, optio #17) 168
(@11 = Reidn sijainnin mittaus

B Reian halkaisijan mittaus

B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

YMPYRAN ULKOPUOLINEN MITTAUS (Tyokierto 422, DIN/ISO: G422, 172
optio #17)

B Ympyrdnmuotoisen tapin sijainnin mittaus

B Ympyranmuotoisen tapin halkaisijan mittaus

B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

23 SUORAKULMATASON SISAPUOLINEN MITTAUS (Tydkierto 423, DIN/ISO: 177
G423, optio #17)

®  Suorakulmataskun sijainnin mittaus

»
N
@M

-

B Suorakulmataskun pituuden ja leveyden mittaus
B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu
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Ohjelmanap- Tyokierto Sivu

pain

w2 SUORAKULMATAPIN ULKOPUOLINEN MITTAUS (Tyokierto 424, DIN/ISO: 181
@ G424, optio #17)

®  Suorakulmatapin sijainnin mittaus
= Suorakulmatapin pituuden ja leveyden mittaus
B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

LEVEYDEN SISAPUOLINEN MITTAUS (Tyokierto 425, DIN/ISO: G425, 184
optio #17)

B Uran sijainnin mittaus
= Uran leveyden mittaus
B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

'S
]
o

§
8
N

U]

228 UUMAN ULKOPUOLINEN MITTAUS (Tyokierto 426, DIN/ISO: G426, 187
7 optio #17)
B Uuman sijainnin mittaus
= Uuman leveyden mittaus
® Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu
427 KOORDINAATIN MITTAUS (Tyokierto 427, DIN/ISO: G427, optio #17) 190
= =l Bae B Valittavan akselin mielivaltaisen koordinaatin mittaus
B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu
REIKAKAAREN MITTAUS (Tyokierto 430, DIN/ISO: G430, optio #17) 193
® Reikdympyran keskipisteen mittaus
® Reikdympyran halkaisijan mittaus

B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

e TASON MITTAUS (Tyokierto 431, DIN/ISO: G431, optio #17) 196
% B Tason kulman mittaus kolmen pisteen avulla

Mittaustulosten kirjaus

Ohjaus voi laatia poytékirjan kaikista tyokierroista, joilla
tyOkappaleita mitataan automaattisesti (poikkeukset: 0 ja 1). Voit
maaritellad kussakin kosketustydkierrosssa, tuleeko ohjaus

® tallentaa mittauspoytakirja tiedostoon

B tulostaa mittauspoytakirja ndytolle ja keskeyttaa ohjelmanajo

B j3ttda mittauspdytakirja laatimatta

Jos haluat sijoittaa mittausprotokollan tiedostoon, ohjaus tallentaa
tiedot yleensa ASClI-tiedostona hakemistoon. Ohjaus valitsee

muistialueeksi hakemiston, joka sisaltdd myos siihen kuuluvan NC-
ohjelman.

o Kun haluat lahettéd mittausprotokollan
tiedonsiirtoliitannan kautta, kaytd HEIDENHAIN-
tiedonsiirto-ohjelmistoa TNCremo.
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Esimerkki: Poytakirjatiedosto kosketustyokierrolle 421:

Mittauspoytakirja Kosketustyokierto 421 Reian mittaus

Péaivays: 30-06-2005
Kellonaika: 6:55:04

Mittausohjelma: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Asetusarvot:
Paaakselin keskipiste:
Sivuakselin keskipiste:
Halkaisija:

Maéritellyt raja-arvot:

Paaakselin keskipisteen suurin mitta:
Paaakselin keskipisteen pienin mitta:
Sivuakselin keskipisteen suurin mitta:

Sivuakselin keskipisteen pienin mitta:
Reian suurin mitta:
Reian pienin mitta:

Oloarvot:
Paaakselin keskipiste:
Sivuakselin keskipiste:
Halkaisija:

Poikkeamat:
Paaakselin keskipiste:
Sivuakselin keskipiste:
Halkaisija:

Muut mittaustulokset: Mittauskorkeus:

Mittauspoytakirjan loppu

158

50.0000
65.0000
12.0000

50.1000
49.9000
65.1000

64.9000
12.0450
12.0000

50.0810
64.9530
12.0259

0.0810
-0.0470
0.0259

-5.0000
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Mittaustulokset Q-parametreihin

Ohjaus tallentaa kunkin kosketustyokierrot mittaustulokset yleisesti
voimassa oleviin Q-parametreihin Q150 ... Q160. Poikkeamat
asetusarvoista tallennetaan parametreihin Q161 ... Q166. Katso
tulosparametrien taulukkoa, joka esitetdan kunkin tyokierron
kuvauksen yhteydessa.

Lisaksi ohjaus nayttaa tyokierron maarittelyn yhteydessa
tyokiertoon liittyvaa apukuvaa ja tulosparamereja (katso kuvaa
oikealla). Tassa kirkastaustaiset tulosparametrit liittyvat kuhunkin
sisdansyottdparametriin.

Mittauksen tila

Muutamissa tyokierroissa voit ottaa nayttoon yleisesti vaikuttavien
Q-parametrien Q180 ... Q182 mittaustiloja koskevia tietoja.

Mittaustila Parametriarvo
Mittausarvot ovat toleranssin sisépuolella Q180 =1
Jalkityd tarpeellinen Q181 =1
Hylky Q182 =1

Ohjaus asettaa jalkityd- tai hylkdysmerkinnan, mikali jokin
mittausarvo on toleranssin ulkopuolella. Toleranssin ulkopuolella
olevat mittausarvot esitetdan myds mittausprotokollassa, tai lisaksi
jokaisen mittausarvon (Q150 ... Q160) kohdalla voidaan tehda
tarkastus sen raja-arvon suhteen.

Tyokierron 427 yhteydessa ohjaus menettelee normaalisti niin,
ettd mitataan ulkomitta (tappi). Voit kuitenkin asettaa mittaustavan
halusi mukaan valitsemalla suurimman ja pienimman mitan
kosketussuunnan yhteydessa.

o Ohjaus asettaa tilamerkin myos silloin, kun et olet
syottanyt sisdan toleranssiarvoja tai suurintapieninta
mittaa.

Toleranssivalvonta

Useimmissa tydkappaleen tarkastuksen tyokierroissa voidaan
maaritelld, ettd ohjaus suorittaa toleranssivalvontaa. Sitd varten on
tyokierron maarittelyn yhteydessa syotettava sisaan tarvittavat raja-
arvot. Jos et halua toleranssivalvontaa, syoté kyseiselle parametrille
arvoksi O (= alkuasetusarvo).
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Tyokaluvalvonta

Joissakin tyokappaleen tarkastuksen tyokierroissa voidaan
maaritella, ettd ohjaus suorittaa toleranssivalvontaa. Tall6in ohjaus
valvoo,

® Tuleeko tyokalun sateen arvot korjata asetusarvosta (arvo Q16x)
maaritettyjen poikkeamien perusteella.

B onko poikkeama asetusarvosta (arvo Q16x) suurempi kuin
tydkalun rikkotoleranssin arvo.

Tyokalun korjaus

Alkuehdot:

m  Aktiivinen tyokalutaulukko

m Tydkalunvalvonnan on oltava paalla tyokierrossa: Syota sisaan
parametrille Q330 eri suuri arvo kuin 0 tai tydkalun nimi.

Tyokalun nimi maaritelldan ohjelmanappaimen avulla. Ohjaus ei
nayta enaa oikealla puolipistetta.

o ® HEIDENHAIN suosittelee taman toiminnon
suorittamista vain, jos olet koneistanut muodon
korjaavalla tydkalulla tai teet mahdollisen tarvittavan
jalkikoneistuksen myos talla tyokalulla.

®m  Kun suoritat useampia korjausmittauksia, ohjaus
liséda jokaisen mitatun poikkeaman tydkalutaulukossa
tallennettuna.

Jyrsintatyokalu: Jos viittaat parametrissa Q330 jyrsintatydkaluun,
vastaavat arvot korvataan seuraavasti: ohjaus korjaa paasaantoisesti
tyokalutaulukon sarakkeessa DR olevan tyokalun sateen myos
silloin, kun mitattu poikkeama on esiasetetun toleranssin
sisdpuolella. Jalkityon tarpeellisuus voidaan kysya NC-ohjelmassa
parametrin Q181 avulla (Q181=1: Jalkityd tarpeellinen).

Kun haluat korjata indeksoidun tyokalun automaattisesti tyokalun
nimen avulla, ohjelmoi seuraavasti:

= QSO = "TYOKALUN NIM/"

= FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO0; kohdassa IDX
maaritellddn QS-parametrin numero

® Q0= QO +0.2; Perustyokalun numeroindeksin taydennys
m Tyokierrossa: Q330 = QO; Kayta tydkalun numeroa indeksilla
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Tyokalun rikkovalvonta
Alkuehdot:
m  Aktiivinen tyokalutaulukko

®  Tyokalunvalvonnan on oltava paalla tyokierrossa (Syota
parametrille Q330 eri suuri arvo kuin 0)

® RBREAK on oltava suurempi kuin O (taulukon sisadnsyotetyssa
tyokalunumerossa)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Ohjaus tulostaa virheilmoituksen ja pysayttda ohjelmanajon, jos

mitattu poikkeama on suurempi kuin tyokalun rikkotoleranssi.

Samanaikaisesti tydkalulle asetetaan esto tyodkalutaulukossa
(sarake TL = L).

Perusjarjestelma mittaustuloksille

Ohjaus lahettaa kaikki mittaustulokset tulosparametreihin ja
poytakirjatiedostoon aktiivisessa - siis mahdollisesti siirretyssa ja/tai
kierretyssa/kdannetyssa - koordinaatistossa.
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optio #17)

6.2 PERUSTASO (Tyokierto 0, DIN/ISO:
G400, optio #17)

Kaytto

Kosketustydkierto maarittaa tyokappaleen mielivaltaisen aseman
valittavassa kosketussuunnassa.

Tyokierron kulku

1 Kosketusjarjestelma liikkkuu 3D-liikkeelld pikaliikkeella zA
(arvo sarakkeesta FMAX) tyokierrossa maariteltyyn
esipaikoitusasemaan 1

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma suorittaa kosketusliikkeen
kosketussyottonopeudella (sarake F). Kosketussuunta asetetaan
tyokierrossa.

3 Kun ohjaus on maéarittanyt aseman, kosketusjarjestelma
ajaa takaisin kosketusliikkeen aloituspisteeseen ja tallentaa R\
mitatun koordinaatin Q-parametriin. Liséksi ohjaus tallentaa A@P
parametreihin Q115 ... Q119 sen paikoitusaseman koordinaatit,
jossa kosketusjarjestelma sijaitsee kytkentdsignaalin hetkella.

Naissa parametriarvoissa ohjaus ei huomioi kosketusvarren
pituutta eika sadetta.

m 0——

<Y

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa térmaysvaaral!

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kolmiulotteisella
pikaliikkeelld tyokierrossa ohjelmoituun esiasemaan. Tydkalun
asemasta riippuen on olemassa térmaysvaara!

> Tee esipaikoitus niin, ettad ajettaessa ohjelmoituun esiasemaan
ei voi tapahtua térmaysta.

. Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Tyokiertoparametrit

3 » PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?: Sy6ta sisdan Esimerkki
La [ sen Q-parametrin numero, jolle koordinaattiarvo _

Sisdansyottdalue 0 ... 1999

> KOSKETUS-AKSELI/KOSKETUS-SUUNTA?: Syota
sisaan kosketusakseli akselinvalintapainikkeen tai
aakkosnappaimistdn ja akselisuunnan etumerkin
avulla. Vahvista nappéaimella ENT.
Kaikkien NC-akseleiden sisdansyottoalue

> PAIKOITUS-ASETUSARVO ?: Sy6té sisaan kaikki
kosketusjarjestelman esipaikoituksen vaatimat
koordinaatit akselinvalintapainikkeiden tai
aakkosnappaimistén avulla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Paata sisdansyotto: Paina nappaintd ENT
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6.3 PERUSPISTE Polaarinen (Tyokierto 1,
optio #17)

Kaytto

Kosketustydkierto 1 maarittaa tydkappaleen mielivaltaisen aseman
mielivaltaisessa kosketussuunnassa.

Tyokierron kulku

1 Kosketusjarjestelma liikkuu 3D-liikkeella pikaliikkeella Y
(arvo sarakkeesta FMAX) tyokierrossa maariteltyyn
esipaikoitusasemaan 1 .

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma suorittaa kosketusliikkeen
kosketussyottonopeudella (sarake F). Kosketusliikkeen
vhteydessa ohjaus ajaa samanaikaisesti kahdella akselilla
(riippuen kosketuskulmasta). Kosketussuunta maaritellaan
tyodkierrossa polaarikulman avulla.

3 Kun ohjaus on maéarittanyt aseman, kosketusjarjestelma ajaa
takaisin kosketusliikkeen aloituspisteeseen. Ohjaus tallentaa X
parametreihin Q115 ... Q119 sen paikoitusaseman koordinaatit,
jossa kosketusjarjestelma sijaitsee

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kolmiulotteisella
pikaliikkeella tyokierrossa ohjelmoituun esiasemaan. Tydkalun
asemasta riippuen on olemassa térmaysvaara!

> Tee esipaikoitus niin, ettéd ajettaessa ohjelmoituun esiasemaan
ei voi tapahtua térmaysta.

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m Tyokierrossa maaritelty kosketusakseli maaraa kosketustason:
Kosketusakseli X: X/Y-taso
Kosketusakseli Y: Y/Z-taso
Kosketusakseli Z: Z/X-taso
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Tyokiertoparametrit

T > Kosketusakseli?: Sy6ta sisaan kosketusakseli Esimerkki
akselinvalintapainikkeen tai aakkosnappaimiston
avulla. Vahvista nappaimella ENT.
Sisdansyottdalue X, Y tai Z
> Kosketuskulma?: Kulma sen kosketusakselin
suhteen, jossa kosketusjarjestelma likkkuu.
Sisdansyottoalue -180,0000 ... 180,0000
> PAIKOITUS-ASETUSARVO ?: Sy6ta sisaan kaikki
kosketusjarjestelman esipaikoituksen vaatimat
koordinaatit akselinvalintapainikkeiden tai
aakkosnappaimiston avulla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Paata sisaansyottd: Paina nappaintd ENT
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6.4 KULMAN MITTAUS (Tyokierto 420,
DIN/ISO: G420, optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierto 420 maarittdd mielivaltaisen suoran ja
koneistustason paaakselin valisen kulman.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella Yi
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustydkiertojen kasittely”, Sivu 40) ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Parametrin Q320, SET_UP ja
kosketuskuulan sateen summa huomioidaan jokaiseen
kosketussuuntaan koskettamisen yhteydessa. Kosketuskuulan
keskipistetta siirretddn tdman verran kosketuspisteesta
kosketussuuntaa vastaan, kun kosketusliike kdynnistyy.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn

© m—
©

mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen >
kosketussyottdarvolla (sarake F).

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa tdssa toisen kosketusliikkeen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja tallentaa lasketun kulman seuraavaan

parametriin:
Parametrinumero Merkitys
Q150 Mitattava kulma koneistustason paaak-

selin suhteen

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

® Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® Ennen tydkierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
®  Jos kosketusakseli on maaritelty samaksi kuin mittausakseli,
kulma voidaan mitat A-akselin ja B-akselin suuntaan:
® Kun kulma on mitattava A-akselin suuntaan, valitse silloin
Q263 yhtasuureksi kuin Q265 ja Q264 erisuureksi kuin
Q266.
® Kun kulma on mitattava B-akselin suuntaan, valitse silloin
Q263 erisuureksi kuin Q265 ja Q264 yhtasuureksi kuin
Q266.
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Tyokiertoparametrit
20 » Q263 1. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen): * 067
Eﬂ Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti \% _ .
koneistustason paaakselilla. Q272=2
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999 M
> Q264 2. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen): PROBE TP)
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti Q266 o0 )
koneistustason sivuakselilla. Q264
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999 B
> Q265 1. akselin 2. mittauspiste? (absoluuttinen): ~-@ -
Toisen kosketuspisteen koordinaatti t 027)2_1

koneistustason paaakselilla. Q263 Q265

Siséansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q266 2. akselin 2. mittauspiste? (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla.
Sisddnsyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q272 Mitt.akseli (1/2/3, 1=ref.aks.)?: Sen
koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Padakseli = mittausakseli
2: Sivuakseli = mittausakseli
3: Kosketusakseli = mittausakseli

> Q267 Liikesuunta 1 (+1=+/ -1=-)?: Suunta,
jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa
tyOkappaleeseen:
-1: Liikesuunta negatiivinen
+1: Liikesuunta positiivinen

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Mittauspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys. Kosketusliike kdynnistyy myds
koskettamalla tyokalun suuntaan maaran,
joka on parametriasetuksen Q320, SET_UP ja
kosketuskuulan sédteen suumma.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999
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» Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden vélinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

> Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?: Maarittele,
tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
0: Ei mittauspdytékirjan laadintaa
1: Mittauspdytakirjan laadinta: ohjaus tallentaa
poytéakirjatiedoston TCHPR420.TXT samaan
kansioon, jossa on myds asianomainen NC-
ohjelma.
2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta
mittausprotokolla ohjauksen naytdlle. (Voit jatkaa
NC-ohjelmaa sen jalkeen NC-kaynnistykselld).
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6.5 REIAN MITTAUS (Tyékierto 421,
DIN/ISO: G421, optio #17)

Kaytto

Kosketusjarjestelman tyodkierto 421 maarittaa reian (ympyrataskun)
keskipisteen ja halkaisijan. Jos tyokierrossa maaritelladn vastaavat
toleranssiarvot, ohjaus suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella Yi
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustyodkiertojen kasittely", Sivu 40) kosketuspisteeseen
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UR

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisddnsyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla (sarake F). Ohjaus maaraa
kosketussuunnan automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman
perusteella.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa ympyrankaaren
mukaisesti joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siitéd edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen.

¥

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 2 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen
tai neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman
varmuuskorkeuteen ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat
seuraaviin Q-parametreihin:

Parametrinumero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo

Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Halkaisijan poikkeama
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

®  Mita pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita
epatarkemmin ohjaus laskee reian mitat. Pienin
sisdansyottdarvo: 5°.

B Parametreilla Q498 ja Q531 ei ole tassa tydkierrossa mitaan
vaikutusta. Sinun ei pitaisi tehdd mitdan sisdansyottoja. Tama
parametri integroidaan yksinomaan yhteensopivuussyista. Jos
olet esim. tuonut yhden TNC 640 -sorvausjyrsintdohjauksen
ohjelman, et saa mitdan virheilmoitusta.

Tyokiertoparametrit

fen | > Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)? SET_UP(TCHPROBE.TP)
‘ (absoluuttinen): Reidn keskipiste koneistustason Yi \750230
paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999 A -
> Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)? b Z/, 0247 032‘;_;‘:\‘
(absoluuttinen): Reiédn keskipiste koneistustason Q274202% HE
sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999
> Q262 Nimellishalkaisija?: Syota reian
likimaarainen halkaisija.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 02730279
» Q325 LAHTOKULMA ? (absoluuttinen): zi
Koneistustason paaakselin ja ensimmaisen
kosketuspisteen valinen kulma.
Sisdansyottoalue -360,000 ... 360,000

> Q247 KULMA-ASKEL ? (inkrementaalinen):
Kahden mittauspisteen vélinen kulma, jossa
kulmavalin etumerkki maaraa kiertosuunnan(- =
myotapaivaan), jonka mukaan kosketusjarjestelma
ajaa seuraavaan mittauspisteeseen. Jos mittaat 4@

£

Q276
Q262
Q275

o[
S

<Y

S

Q260

Q261 !

Y

ympyrankaaria taysiympyran asemesta, kayta
pienempia kulma-askeleita kuin 90°.
Sisdansyottdalue -120.000 ... 120.000
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> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisdtaan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

> Q275 Maksimiraja reijan kokoa varten?: Reiéan
suurin sallittu halkaisija (ympyratasku).
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q276 Minimiraja kokoa varten ?: Reian pienin
sallittu halkaisija (ympyratasku).
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q279 1. akselin keskip. toleranssi?: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q280 2. akselin keskip. toleranssi?: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?: Maérittele,
tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytéakirja:
0: Ei mittauspdytékirjan laadintaa
1: Mittauspdytakirjan laadinta: ohjaus sijoittaa
poytakirjatiedoston TCHPR424.TXT
paasaantdisesti siihen hakemistoon, jossa on
myds asianomainen NC-ohjelma.
2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta
mittauspdytakirja ohjauksen naytolle. NC-ohjelman
jatkaminen NC-kaynnistyksella

> Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?: Asetus,
tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:
0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei
virheilmoituksen lahetysta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen
lahetys
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» Q330 Tyokalu valvontaa varten?: Maarittaa,
tuleeko ohjauksen suorittaa valvonta (katso
"Tyokaluvalvonta®, Sivu 160). vaihtoehtoinen
tyodkalun nimi enintadan 16 merkilla
0: Valvonta ei aktiivinen
>0: Sen tydkalun numero tai nimi, jolla ohjaus on
suorittanut koneistuksen. Sinulla on mahdollisuus
vastaanottaa tyokalu suoraan tyokalutaulukosta
ohjelmanéappaimen avulla.

Sisdansyottdalue 0 ... 999999,9

> Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?: Asetus,
tuleeko ohjauksen mitata ympyra kolmella vai
neljalla kosketuksella:
4: Kaytetaan 4 mittauspistetta (standardiasetus)
3: Kaytetdan 3 mittauspistetta

> Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1:
Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee
likkua mittauspisteiden valilla, kun ajo
varmuuskorkeudelle (Q301=1) on aktiivinen:
0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti
1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren
mukaista rataa osaympyran halkaisijalla

> Parametreilla Q498 ja Q531 ei ole tassa
tyokierrossa mitdan vaikutusta. Sinun ei pitaisi
tehda mitadan sisaansyottdja. Tama parametri
integroidaan yksinomaan yhteensopivuussyista.
Jos olet esim. tuonut yhden TNC 640 -
sorvausjyrsintaohjauksen ohjelman, et saa mitaan
virheilmoitusta.
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6.6 YMPYRAN ULKOPUOLINEN MITTAUS
(Tyokierto 422, DIN/ISO: G422,
optio #17)

Kaytto

Kosketusjarjestelman tyodkierto 422 maarittda ympyratapin
keskipisteen ja halkaisijan. Jos tyokierrossa maaritelladn vastaavat
toleranssiarvot, ohjaus suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustyokiertojen kasittely", Sivu 40) kosketuspisteeseen
. Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron
maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden sarakkeesta
SET_UP.Kosketusjarjestelmataulukon ET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F). Ohjaus maaraa
kosketussuunnan automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman
perusteella.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa ympyrankaaren
mukaisesti joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siita edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen
tai neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman
varmuuskorkeuteen ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat
seuraaviin Q-parametreihin:

Parametrinumero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo

Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Halkaisijan poikkeama

(Tyokierto 422, DIN/ISO: G422, optio #17)

Y
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

® Mitd pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita
epatarkemmin ohjaus laskee reidn mitat. Pienin
sisdansyottdarvo: b°.

B Parametreilla Q498 ja Q531 ei ole tdsséa tyokierrossa mitdan
vaikutusta. Sinun ei pitdisi tehdd mitadan sisadnsyottoja. Tama
parametri integroidaan yksinomaan yhteensopivuussyista. Jos
olet esim. tuonut yhden TNC 640 -sorvausjyrsintdohjauksen
ohjelman, et saa mitdan virheilmoitusta.
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Tyokiertoparametrit
a2z . > Q2731.akselin keskipiste (nim.arvo)? vi SET_UP(TCHPROBE.TP)
[@T1 (absoluuttinen): Tapin keskipiste koneistustason / Q320
paaakselilla. Q247

Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999
» Q2742.akselin keskipiste (nim.arvo)? Qo7a=azo | of o &
(absoluuttinen): Tapin keskipiste koneistustason 3|33
sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999
> Q262 Nimellishalkaisija?: Syota tapin halkaisija. ;
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 Q2730278
» Q325 LAHTOKULMA ? (absoluuttinen):
Koneistustason paaakselin ja ensimmaisen zA
kosketuspisteen valinen kulma.
Sisdansyottdalue -360,000 ... 360,000
Q260

> Q247 KULMA-ASKEL ? (inkrementaalinen):
Kahden mittauspisteen vélinen kulma, kulma-
askeleen etumerkki maaraa koneistussuunnan
(- = myoOtapaivaan). Jos mittaat ympyrankaaria
taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma-
askeleita kuin 90°.
Sisdansyottéalue -120,0000 ... 120,0000

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisdtaan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maéaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella
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>

Q277 Maksimiraja tapin kokoa varten?: Tapin
suurin sallittu halkaisija.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Q278 Minimiraja tapin kokoa varten?: Tapin
pienin sallittu halkaisija.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?: Maarittele,
tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa

1: Mittauspdytakirjan laadinta: ohjaus tallentaa
poytakirjatiedoston TCHPR422.TXT samaan
kansioon, jossa on myds asianomainen NC-
ohjelma.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta
mittauspdytakirja ohjauksen naytolle. NC-ohjelman
jatkaminen NC-kaynnistyksella

> Q309 Ohj. seis toleranssivirheellda?: Asetus,
tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksellad ja antaa virheilmoitus:
0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei
virheilmoituksen lahetysta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen
lahetys

» Q330 Tyokalu valvontaa varten?: Maarittaa,
tuleeko ohjauksen suorittaa tydkalunvalvonta
(katso "Tyokaluvalvonta", Sivu 160).

0: Valvonta ei aktiivinen

>0: Tyokalun numero tydkalutaulukossa TOOL.T
Sisdansyottdalue 0 ... 327679, vaihtoehtoinen
tyokalun nimi enintadn 16 merkilla

> Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?: Asetus,
tuleeko ohjauksen mitata ympyra kolmella vai
neljalla kosketuksella:
4: Kaytetaan 4 mittauspistetta (standardiasetus)
3: Kaytetdan 3 mittauspistetta
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> Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1:
Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee
likkua mittauspisteiden valilla, kun ajo
varmuuskorkeudelle (Q301=1) on aktiivinen:
0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti
1: Koneistusten valilld ajetaan ympyrankaaren
mukaista rataa osaympyran halkaisijalla

> Parametreilla Q498 ja Q531 ei ole tasséa
tyokierrossa mitadan vaikutusta. Sinun ei pitaisi
tehda mitadan sisdansyottoja. Tama parametri
integroidaan yksinomaan yhteensopivuussyista.
Jos olet esim. tuonut yhden TNC 640 -
sorvausjyrsintdohjauksen ohjelman, et saa mitdan
virheilmoitusta.
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6.7 SUORAKULMATASON SISAPUOLINEN
MITTAUS (Tyokierto 423, DIN/ISO: G423,
optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierto 423 maarittda suorakulmataskun keskipisteen,
pituuden ja leveyden. Jos tyokierrossa maaritelladn vastaavat
toleranssiarvot, ohjaus suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustyodkiertojen kasittely", Sivu 40) kosketuspisteeseen
. Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron
maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden sarakkeesta
SET_UP.Kosketusjarjestelmataulukon ET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F).

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti
joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 |a jatkaa siita edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen
tai neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman
varmuuskorkeuteen ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat
seuraaviin Q-parametreihin:

Parametrinumero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla
Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
Q161 Poikkeama péaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q164 Sivun pituuden poikkeama paaakselilla
Q165 Sivun pituuden poikkeama sivuakselilla
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

® Jos taskun mitta ja varmuusetaisyys eivat mahdollista
esipaikoitusta kosketuspisteen ladhelle, ohjaus tekee
kosketuksen alkaen aina taskun keskelta. Talloin
kosketusjarjestelma ei aja varmuuskorkeuteen naiden neljan
mittauspisteen valilla.

® Tydkalunvalvonta riippuu ensimmaisen sivun pituuden
poikkeamasta.
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Tyokiertoparametrit
23 7 > Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)? | Q284 |
(absoluuttinen): Taskun keskipiste koneistustason
paaakselilla.

Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?
(absoluuttinen): Taskun keskipiste koneistustason Q2742923
sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q282 1. sivun pituus (nimellisarvo)?: Taskun
pituus, samansuuntainen koneistustason
paaakselin kanssa.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

> Q283 2. sivun pituus (nimellisarvo)?: Taskun
pituus, samansuuntainen koneistustason
sivuakselin kanssa.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,9999

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisdtaan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

> Q284 Maks.raja 1. sivun pituudelle?: Taskun
suurin sallittu pituus.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q285 Minimiraja 1. sivun pituudelle?: Taskun
suurin sallittu pituus.
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q286 Maksimiraja 2. sivun pituudelle?: Taskun
suurin sallittu leveys.
Sisdansyottéalue 0 ... 99999,9999

> Q287 Minimiraja 2. sivun pituudelle?: Taskun
pienin sallittu pituus.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

©
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> Q279 1. akselin keskip. toleranssi?: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

> Q280 2. akselin keskip. toleranssi?: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?: Maéarittele,
tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa
1: Mittauspdytakirjan laadinta: ohjaus tallentaa
poytakirjatiedoston TCHPR423.TXT samaan
kansioon, jossa on myos asianomainen NC-
ohjelma.
2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta
mittauspdytakirja ohjauksen naytdlle. NC-ohjelman
jatkaminen NC-kaynnistyksella

> Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?: Asetus,
tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksellad ja antaa virheilmoitus:
0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei
virheilmoituksen lahetysta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen
lahetys

» Q330 Tyokalu valvontaa varten?: Maarittaa,
tuleeko ohjauksen suorittaa tydkalunvalvonta
(katso "Tyokaluvalvonta®, Sivu 160).

0: Valvonta ei aktiivinen

>0: Tyokalun numero tydkalutaulukossa TOOL.T
Sisdansyottdalue 0 ... 327679, vaihtoehtoinen
tyokalun nimi enintédan 16 merkilla
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6.8 SUORAKULMATAPIN ULKOPUOLINEN
MITTAUS (Tyokierto 424, DIN/ISO: G424,
optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierto 424 maarittda suorakulmatapin keskipisteen,
pituuden ja leveyden. Jos tyokierrossa maaritelladn vastaavat
toleranssiarvot, ohjaus suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustyodkiertojen kasittely", Sivu 40) kosketuspisteeseen
. Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron
maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden sarakkeesta
SET_UP.Kosketusjarjestelmataulukon ET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F).

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti
joko mittauskorkeudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 |a jatkaa siita edelleen toiseen
kosketusliikkeeseen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen
tai neljannen kosketusliikkeen.

5 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman

varmuuskorkeuteen ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat
seuraaviin Q-parametreihin:

Parametrinumero Merkitys

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla
Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
Q161 Poikkeama péaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q164 Sivun pituuden poikkeama paaakselilla
Q165 Sivun pituuden poikkeama sivuakselilla

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!
B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

® Tybkalunvalvonta riippuu ensimmaisen sivun pituuden
poikkeamasta.
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Tyokiertoparametrit
w24 . » Q2731.akselin keskipiste (nim.arvo)? Q284
B (absoluuttinen): Tapin keskipiste koneistustason vi gggg
paaakselilla.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999
> Q2742.akselin keskipiste (nim.arvo)?

(absoluuttinen): Tapin keskipiste koneistustason Q27420280 P 38|18
sivuakselilla. : i

Sisddnsyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999
> Q282 1. sivun pituus (nimellisarvo)?: Tapin

pituus, samansuuntainen koneistustason X
padakselin kanssa. Q273027
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999 zi

> Q283 2. sivun pituus (nimellisarvo)?: Tapin
pituus, samansuuntainen koneistustason
sivuakselin kanssa.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

> Q284Maks.raja 1. sivun pituudelle?: Tapin suurin
sallittu pituus.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q285 Minimiraja 1. sivun pituudelle?: Tapin
pienin sallittu pituus.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

m
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=
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Q286Maksimiraja 2. sivun pituudelle?: Tapin
suurin sallittu leveys.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

Q287 Minimiraja 2. sivun pituudelle?: Tapin
pienin sallittu leveys.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?: Maarittele,
tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa

1: Mittauspdytakirjan laadinta: ohjaus sijoittaa
poytakirjatiedoston TCHPR424.TXT samaan
kansioon, jossa on my0s .h-tiedosto.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta
mittauspdytakirja ohjauksen naytolle. NC-ohjelman
jatkaminen NC-kaynnistyksella

> Q309 Ohj. seis toleranssivirheellda?: Asetus,
tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksellad ja antaa virheilmoitus:
0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei
virheilmoituksen lahetysta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen
lahetys

» Q330 Tyokalu valvontaa varten?: Maarittaa,
tuleeko ohjauksen suorittaa valvonta (katso
"Tyokaluvalvonta", Sivu 160). vaihtoehtoinen
tyokalun nimi enintaan 16 merkilla
0: Valvonta ei aktiivinen
>0: Sen tydkalun numero tai nimi, jolla ohjaus on
suorittanut koneistuksen. Sinulla on mahdollisuus
vastaanottaa tyokalu suoraan tydkalutaulukosta
ohjelmanappaimen avulla.

Sisdansyottdalue 0 ... 999999,9

v

v

v

v

w
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6.9 LEVEYDEN SISAPUOLINEN MITTAUS
(Tyokierto 425, DIN/ISO: G425,
optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierto 425 maarittda uran (taskun) sijainnin ja leveyden.
Jos tyokierrossa maaritelladn vastaavat toleranssiarvot, ohjaus
suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeaman
Q-parametriin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo Yi
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla "Kosketustyokiertojen
kasittely" kosketuspisteeseen 1. Ohjaus laskee kosketuspisteet
tyokierron maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden sarakkeesta
SET_UP.Kosketusjarjestelmataulukon ET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F). 1. Ensimmainen kosketus
tapahtuu aina ohjelmoidun akselin positiiviseen suuntaan. @\E

¥

3 Jos maarittelet toiselle mittaukselle siirron, talldin ohjaus
ajaa kosketusjarjestelman (varmuuskorkeudella) seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa siina toisen kosketusliikkeen.
Suurilla asetuspituuksilla ohjaus paikoittuu toiseen
kosketuspisteeseen pikaliikkeella. Jos et maarittele siirtymaa,
ohjaus mittaa leveyden suoraan vastakkaisessa suunnassa.

4 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman
varmuuskorkeuteen ja tallentaa todellisarvot sekad poikkeamat
seuraaviin Q-parametreihin:

Parametrinumero Merkitys

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

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

® Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit
425 » Q328 1. AKSELIN ALOITUSPISTE ? (absoluuttinen):
=4 Kosketusliikkeen alkupiste koneistustason
paaakselilla

Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q328 2. AKSELIN ALOITUSPISTE ? (absoluuttinen):
Kosketusliikkeen alkupiste koneistustason
sivuakselilla
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q310 Siirto 2. mittaukselle (+/-)?
(inkrementaalinen): Arvo, jolla
kosketusjarjestelmaa siirretaédn ennen toista
mittausta. Jos syotat sisaan 0, ohjaus ei siirra
kosketusjarjestelmaa.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?: Sen
koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Padakseli = mittausakseli
2: Sivuakseli = mittausakseli

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q311 Nimellispituus? : Mitattavan pituuden
asetusarvo.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q288 Maksimiraja mittaustulokselle?: Suurin
sallittu pituus.
Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q289 Minimiraja mittaustulokselle?: Pienin
sallittu pituus.
Sisdédnsyottoalue 0 ... 99999,9999

> Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?: Maéarittele,
tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa
1: Mittauspdytakirjan laadinta: ohjaus sijoittaa
poytakirjatiedoston TCHPR425.TXT samaan
kansioon, jossa on my0s .h-tiedosto.
2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta
mittauspdytakirja ohjauksen naytolle. NC-ohjelman
jatkaminen NC-kaynnistyksella

Esimerkki

1
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> Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?: Asetus,
tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksellad ja antaa virheilmoitus:
0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei
virheilmoituksen lahetysta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen
lahetys

» Q330 Tyokalu valvontaa varten?: Maarittaa,
tuleeko ohjauksen suorittaa valvonta (katso
"Tyokaluvalvonta®, Sivu 160). vaihtoehtoinen
tyodkalun nimi enintddn 16 merkilla
0: Valvonta ei aktiivinen
>0: Sen tydkalun numero tai nimi, jolla ohjaus on
suorittanut koneistuksen. Sinulla on mahdollisuus
vastaanottaa tyokalu suoraan tyokalutaulukosta
ohjelmanappaimen avulla.

Sisdansyottdalue 0 ... 999999,9

» Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys. Q320 vaikuttaa lisédksi parametriin
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko) ja vain
peruspisteen kosketuksessa kosketusakselilla.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:
0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella
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6.10 UUMAN ULKOPUOLINEN MITTAUS
(Tyokierto 426, DIN/ISO: G426,
optio #17)

Kaytto

Kosketustyokierto 426 maarittdd uuman sijainnin ja leveyden.
Jos tyokierrossa maaritelladn vastaavat toleranssiarvot, ohjaus
suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeamat
Q-parametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustyodkiertojen kasittely", Sivu 40) kosketuspisteeseen
. Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron
maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden sarakkeesta
SET_UP.Kosketusjarjestelmataulukon ET_UP

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F). 1. Ensimmainen kosketus
tapahtuu aina ohjelmoidun akselin negatiiviseen suuntaan.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa varmuuskorkeudella
seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa tassa toisen
kosketusliikkeen.

4 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman
varmuuskorkeuteen ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat
seuraaviin Q-parametreihin:

Parametrinumero Merkitys

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

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit
e > Q263 1. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen): Q288
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti Y asn
X s . Q289
koneistustason paaakselilla. Q272=2

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q264 2. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla. Q266
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

Q264

()
N2

SET_UP(TCHPROBE.TP)

> Q265 1. akselin 2. mittauspiste? (absoluuttinen): Bz +Q320 .
Toisen kosketuspisteen koordinaatti @1/ X
koneistustason paaakselilla. " 265 Q263 Q272=1

Siséansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q266 2. akselin 2. mittauspiste? (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla.
Sisddnsyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?: Sen
koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Padakseli = mittausakseli
2: Sivuakseli = mittausakseli

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisdtaan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tydkappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q311 Nimellispituus? : Mitattavan pituuden

asetusarvo.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q288 Maksimiraja mittaustulokselle?: Suurin
sallittu pituus.
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999
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sallittu pituus.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

> Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?: Maarittele,
tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa
1: Mittauspdytakirjan laadinta: ohjaus tallentaa
poytékirjatiedoston TCHPR426.TXT samaan
kansioon, jossa on myds asianomainen NC-
ohjelma.
2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta
mittauspdytakirja ohjauksen naytdlle. NC-ohjelman
jatkaminen NC-kaynnistyksella

> Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?: Asetus,
tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:
0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei
virheilmoituksen lahetysta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen
lahetys

> Q330 Tyokalu valvontaa varten?: Maarittaa,
tuleeko ohjauksen suorittaa valvonta (katso
"Tyokaluvalvonta®, Sivu 160). vaihtoehtoinen
tyokalun nimi enintédan 16 merkilla
0: Valvonta ei aktiivinen
>0: Sen tydkalun numero tai nimi, jolla ohjaus on
suorittanut koneistuksen. Sinulla on mahdollisuus
vastaanottaa tyokalu suoraan tyokalutaulukosta
ohjelmanappaimen avulla.
Sisdansyottdalue 0 ... 999999,9

» Q289 Minimiraja mittaustulokselle?: Pienin _
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen automaattinen valvonta | KOORDINAATIN MITTAUS (Tyokierto 427,

DIN/ISO: G427, optio #17)

Kaytto

Kosketusjarjestelman tydkierto 427 maarittaa valittavissa
olevan akselin koordinaatin ja asettaa arvon Q-parametriin. Jos

tyokierrossa maaritelldan vastaavat toleranssiarvot, ohjaus suorittaa

asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeamat Q-
parametreihin.

Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla "Kosketustyokiertojen
kasittely" kosketuspisteeseen 1. Samalla ohjaus siirtaa
kosketuspaata varmuusetaisyyden verran maariteltya
likesuuntaa vastaan.

Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman
koneistustasossa maariteltyyn kosketuspisteeseen 1 ja mittaa
siina valitun akselin todellisarvon.

Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja tallentaa lasketun koordinaatin
seuraavaan Q-parametriin:

Parametrinumero Merkitys

Q160 Mlitattava koordinaatti

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

190

Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION

MODE MILL.

Ennen tydkierron maérittelyd on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Jos mittausakseliksi on valittu aktiivisen koneistustason akseli
(Q272 = 1 tai 2), ohjaus suorittaa tyokalukorjauksen. Ohjaus
laskee korjaussuunnan maaritellyn liikesuunnan perusteella
(Q267).

Jos mittausakseliksi on valittu kosketusjarjestelman akseli (Q272

= 3), ohjaus suorittaa tydkalun pituuskorjauksen.

Parametreilla Q498 ja Q531 ei ole tdssa tyokierrossa mitaan
vaikutusta. Sinun ei pitdisi tehdd mitdan sisadnsyottoja. Tama
parametri integroidaan yksinomaan yhteensopivuussyista. Jos
olet esim. tuonut yhden TNC 640 -sorvausjyrsintdohjauksen
ohjelman, et saa mitéan virheilmoitusta.

DIN/ISO: G427, optio #17)

¥
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Tyokiertoparametrit

st > Q263 1. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen): SET_UP(TCHPROBE.TP)  +

: St ) . ) Q267
ol [ Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti Y A +Q320 B N
koneistustason paaakselilla. Q272=2

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999 Y

> Q264 2. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti L
. - . Q264 D
koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelman kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisaetaisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

> Q272 Mitt.akseli (1/2/3, 1=ref.aks.)?: Sen
koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1. Paaakseli = mittausakseli
2: Sivuakseli = mittausakseli
3: Kosketusakseli = mittausakseli

> Q267 Liikesuunta 1 (+1=+ / -1=-)2: Suunta,
jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa
tyokappaleeseen:
-1: Liikesuunta negatiivinen
+1: Liikesuunta positiivinen

> Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q281Mittausprotokolla (0/1/2)?: Méaarittele,
tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa
1: Mittauspdytakirjan laadinta: ohjaus tallentaa
poytakirjatiedoston TCHPR427.TXT samaan
kansioon, jossa on myds asianomainen NC-
ohjelma.
2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta
mittauspdytakirja ohjauksen naytolle. NC-ohjelman
jatkaminen NC-kaynnistyksella

> Q288Maksimiraja mittaustulokselle?: Suurin
sallittu mittausarvo.
Sisddnsyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q289Minimiraja mittaustulokselle?: Pienin sallittu
mittausarvo.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

yZ\\

Q261

m
e,
3
@
=
=
Z.

=

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tyékalun ohjelmointiin | 01/2021 19



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen automaattinen valvonta | KOORDINAATIN MITTAUS (Tyokierto 427,
DIN/ISO: G427, optio #17)

> Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?: Asetus,
tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksellad ja antaa virheilmoitus:
0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei
virheilmoituksen lahetysta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen
lahetys

» Q330 Tyokalu valvontaa varten?: Maarittaa,
tuleeko ohjauksen suorittaa valvonta (katso
"Tyokaluvalvonta®, Sivu 160). vaihtoehtoinen
tyodkalun nimi enintddn 16 merkilla
0: Valvonta ei aktiivinen
>0: Sen tydkalun numero tai nimi, jolla ohjaus on
suorittanut koneistuksen. Sinulla on mahdollisuus
vastaanottaa tyokalu suoraan tyokalutaulukosta
ohjelmanappaimen avulla.

Sisdansyottdalue 0 ... 999999,9

> Parametreilla Q498 ja Q531 ei ole tassa
tyokierrossa mitadan vaikutusta. Sinun ei pitaisi
tehda mitdan sisdansydttoja. Tama parametri
integroidaan yksinomaan yhteensopivuussyista.
Jos olet esim. tuonut yhden TNC 640 -
sorvausjyrsintdohjauksen ohjelman, et saa mitdan
virheilmoitusta.
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6.12 REIKAKAAREN MITTAUS (Tyékierto 430,

DIN/ISO: G430, optio #17)

Kaytto

Kosketusjarjestelman tydkierto 430 maarittaa reikdympyran
keskipisteen ja halkaisijan mittaamalla kolme reikaa. Jos
tyokierrossa maaritelldan vastaavat toleranssiarvot, ohjaus suorittaa
asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeamat Q-
parametreihin.

Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustydkiertojen kasittely", Sivu 40) ohjelmoituun
ensimmaisen reian keskipisteeseen

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa ensimmaisen reian keskipisteen
neljan kosketuksen avulla.

Sen jalkeen kosketusjarjestelmé ajaa takaisin
varmuuskorkeuteen ja paikoittuu ohjelmoituun toisen reidn
keskipisteeseen

Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa toisen reian keskipisteen neljan
kosketuksen avulla.

Sen jalkeen kosketusjarjestelmé ajaa takaisin
varmuuskorkeuteen ja paikoittuu ohjelmoituun kolmannen reian
keskipisteeseen

Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisdansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittad kolmannen reian keskipisteen
neljian kosketuksen avulla.

Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman
varmuuskorkeuteen ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat
seuraaviin Q-parametreihin:

Parametrinumero 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

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Ennen tydkierron maéarittelyd on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Tyokierto 430 suorittaa vain rikkovalvonta, ei automaattista
tydkalukorjausta.
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Tyokiertoparametrit
a0 _ > Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?
7 (absoluuttinen): Reikdympyréan keskipiste

(asetusarvo) koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?
(absoluuttinen): Reikdympyréan keskipiste
(asetusarvo) koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q262 Nimellishalkaisija?: Syota reian
likimaarainen halkaisija.
Sisdansyottoalue 0 ... 99999,9999

» Q291 1. reijan napakoordinaattikulma?
(absoluuttinen): Ensimmaisen porauskeskipisteen
polaarikoordinaattikulma koneistustasossa.
Sisdansydttdalue -360,0000 ... 360,0000

> Q292 2. reijan napakoordinaattikulma?
(absoluuttinen): Toisen porauskeskipisteen
polaarikoordinaattikulma koneistustasossa.
Sisddnsyottdalue -360,0000 ... 360,0000

> Q293 3. reijan napakoordinaattikulma?
(absoluuttinen): Kolmannen porauskeskipisteen
polaarikoordinaattikulma koneistustasossa.
Sisdansyottéalue -360,0000 ... 360,0000

» Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
(absoluuttinen): Kosketusjarjestelméan kuulan
keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti, jolla
mittauksen tulee tapahtua.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999

» Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q288 Maksimiraja mittaustulokselle?: Suurin
sallittu reikdympyran halkaisija.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999
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v

Q289Minimiraja mittaustulokselle?: Pienin sallittu
reikdympyran halkaisija.
Sisddnsyodttoalue 0 ... 99999,9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?: Sallittu
sijaintipoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?: Maarittele,
tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa

1: Mittauspdytakirjan laadinta: ohjaus tallentaa
poytakirjatiedoston TCHPR430.TXT samaan
kansioon, jossa on my@s siihen liittyva NC-ohjelma
2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta
mittauspdytakirja ohjauksen naytélle. NC-ohjelman
jatkaminen NC-kaynnistyksella

» Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?: Asetus,
tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylitykselld ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei
virheilmoituksen lahetysta

1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoituksen
lahetys

» Q330 Tyokalu valvontaa varten?: Maarittaa,
tuleeko ohjauksen suorittaa valvonta (katso
"Tyokaluvalvonta®, Sivu 160). vaihtoehtoinen
tyokalun nimi enintadn 16 merkilla
0: Valvonta ei aktiivinen
>0: Sen tydkalun numero tai nimi, jolla ohjaus on
suorittanut koneistuksen. Sinulla on mahdollisuus
vastaanottaa tydkalu suoraan tydkalutaulukosta
ohjelmanappaimen avulla.

Sisdansyottdalue 0 ... 999999,9

v
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6.13 TASON MITTAUS (Tyokierto 431,
DIN/ISO: G431, optio #17)

Kaytto

Kosketusjarjestelman tyokierto 431 maarittda tason kulman
mittaamalla kolme pistett ja tallentaa arvot Q-parametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla (katso
"Kosketustyokiertojen kasittely", Sivu 40) ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1 ja mittaa siina ensimmaisen
tason pisteen. Samalla ohjaus siirtda kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran maariteltya kosketussuuntaa vastaan.

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelmé ajaa takaisin
varmuuskorkeudelle ja edelleen koneistustasossa
kosketuspisteeseen 2 ja mittaa siina tason toisen pisteen
todellisarvon.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin
varmuuskorkeudelle ja edelleen koneistustasossa
kosketuspisteeseen 32 ja mittaa siind tason kolmannen pisteen
todellisarvon.

4 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja tallentaa lasketun kulman arvon
seuraavaan Q-parametriin:

Parametrinumero Merkitys

Q158 A-akselin projektiokulma

Q159 B-akselin projektiokulma

Q170 Tilakulma A

Q171 Tilakulma B

Q172 Tilakulma C

Q173 ...Q175 Mittausarvot kosketusjarjestelman

akselilla (1. - 3. mittaus).
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Kun tallennat kulman peruspistetaulukkoon ja sen jalkeen
kadannat sen jalkeen toiminnolla PLANE SPATIAL asetuksilla
SPA=0, SPB=0, SPC=0, tuloksena saadaan useampia ratkaisuja,
joissa kaantdakseleiden arvo on O.

> Ohjelmoi SYM (SEQ) + tai SYM (SEQ) -

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

® Jotta ohjaus voisi laskea kulman arvon, kyseiset kolme
mittauspistetta eivat saa sijaita samalla suoralla.

® Parametreihin Q170 - Q172 tallennetaan ne tilakulmat, jotka
tulee kaantaa toiminnolla TYOSTOTASON KAANTO. Kahden
ensimmaisen mittausarvon perusteella maaraytyy padakselin
suuntaus koneistustason kaannossa.

m  Kolmas mittauspiste maarittelee tyokaluakselin suunnan.
Maarittele kolmas mittauspiste positiivisen Y-akselin
suuntaan, jotta tydkaluakseli asettuu oikein suorakulmaiseen
koordinaatistoon.

Tyokiertoparametrit

431 > Q263 1. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen): Yi
@é% Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla.

Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999 /

> Q264 2. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen): Q297 \ /

FZ )
\\Z)

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla. Q266 5 X
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999 Q264 |

> Q294 3. akselin 1. mittauspiste? (absoluuttinen):
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti
kosketusjarjestelman akselilla. Q263 Q296 Q265
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q265 1. akselin 2. mittauspiste? (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q266 2. akselin 2. mittauspiste? (absoluuttinen):
Toisen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999
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> Q2§53. akselin 2 mittauspi§te? (gbsoluuttinen): (TC:PEFI(-)LEJ;PE'TP)
Toisen kosketuspisteen koordinaatti 4 \ a0
kosketusjarjestelman akselilla. Q260
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q296 1. akselin 3. mittauspiste? (absoluuttinen): 0295
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti Q298 A
koneistustason padakselilla. Q294
Sisdansyottoalue -99999.9999 ... 99999.9999 .

> Q297 2. akselin 3. mittauspiste? (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla.
Sisddnsyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q2983. akselin 3. mittauspiste? (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti
kosketusjarjestelman akselilla.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

» Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisatdan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

» Q260 VARMUUSKORKEUS ? (absoluuttinen):
Kosketusakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua
kosketusjarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen)
valinen tormays.

Sisdansyottdalue -99999.9999 ... 99999.9999

> Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?: Maéarittele,
tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa
1: Mittauspdytakirjan laadinta: ohjaus tallentaa
poytakirjatiedoston TCHPR431.TXT samaan
kansioon, jossa on myds siihen liittyvéd NC-ohjelma
2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta
mittauspdytakirja ohjauksen naytolle. NC-ohjelman
jatkaminen NC-kaynnistyksella
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6.14 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Suorakulmatapin mittaus ja jalkikoneistus

Ohjelmanajo Y
®  Suorakulmatapin rouhinta tyovaralla 0,5
B Suorakulmatapin mittaus

®  Suorakulmatapin silitys ottamalla huomioon
mittausarvot

Tyokalukutsun esivalmistelu

Tyokalun irtiajo

Suorakulmion pituus X-akselilla (rouhintamitta)
Suorakulmion pituus Y-akselilla (rouhintamitta)

Koneistuksen kutsu koneistukselle

Tyokalun irtiajo
Kosketuspaan kutsu

Jyrsityn suorakulmion mittaus

Asetuspituus X-akselilla (lopullinen mitta)

Asetuspituus Y-akselilla (lopullinen mitta)

Toleranssitarkastuksen maarittelyarvoja ei tarvita

Ei mittauspoytakirjan tulostusta

Ei virheilmoituksen tulostusta

Ei tydkaluvalvontaa

Pituuden laskenta X-akselilla mitattu poikkeama huomioiden
Pituuden laskenta Y-akselilla mitattu poikkeama huomioiden

Kosketuspéaan irtiajo
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Tyokalukutsu, silitys
Koneistuksen kutsu koneistukselle
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Aliohkelma suorakulmatapin koneistustydkierrolla

Pituus X erilaiset rouhinnassa ja silityksessa

Pituus Y erilaiset rouhinnassa ja silityksessa

Tyokierron kutsu

Aliohjelman loppu

N
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Esimerkki: Suorakulmataskun mittaus ja

vi

Tyokalukutsu, kosketuspaa

Kosketuspéaan irtiajo

Asetuspituus X

Asetuspituus Y

Suurin mitta X

Pienin mitta X

Suurin mitta Y

Pienin mitta Y

Sallittu sijaintipoikkeama X

Sallittu sijaintipoikkeama Y
Mittauspoytéakirjan tulostus tiedostoon
Ei virheilmoitusta toleranssin ylityksella
Ei tyokaluvalvontaa

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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71 Perusteet

Yleiskuvaus

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus
tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Kosketustydkiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tydkiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tydkierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

Ohjaus siséltaa tyokiertoja seuraavia erikoiskayttotarkoituksia

varten:
Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain
Y MITTAUS (Tyokierto 3, Optio #17) 205
m Kosketustyokierto konevalmistajan tydkiertojen laadintaa varten
1 MITTAUS 3D (Tydkierto 4, optio #17) 207
‘% = Mielivaltaisen aseman mittaus
e PIKAKOSKETUS (Tyokierto 441, DIN/ISO: G441, optio #17) 209
V) :
Ll m Kosketustyokierto erilaisten kosketusjarjestelmaparametrien maarittelya
varten
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72 MITTAUS (Tyokierto 3, Optio #17)

Kaytto

Kosketusjarjestelman tydkierto 3 maarittaa tyokappaleen
mielivaltaisen aseman valittavassa kosketussuunnassa. Vastoin
kuin muissa kosketustyokierroissa, tassa tyokierrossa 3 syotetaan
suoraan sisdan mittausmatka ETAIS ja mittaussyottdarvo F.
Mittausarvon maarityksen jalkeen myos vetaytyminen tapahtuu
sisdansyotettavan arvon MB mukaan.

Tyokierron kulku

1 Kosketusjarjestelma ajaa hetkellisasemasta sisadnsyotetylla
syOttdarvolla maariteltyyn kosketussuuntaan. Kosketussuunta
maaritellaan tyokierrossa polaarikulman avulla.

2 Sen jalkeen kun ohjaus on maéarittanyt aseman,
kosketusjarjestelma pysahtyy. Ohjaus tallentaa kosketuskuulan
keskipisteen koordinaatit X, Y, Z kolmeen perakkaiseen Q-
parametriin. Ohjaus ei suorita pituus- ja sadekorjauksia.
Ensimmaisen tulosparametrin numero maaritellaan tydkierrossa.

3 Sen jalkeen ohjaus ajaa kosketusjarjestelméan kosketussuuntaa
vastaan takaisinpain parametrissa MB maaritellyn arvon verran.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ Koneen valmistaja tai ohjelmiston asentaja maarittelee
kosketustyokierron 3 tasmallisen toimintamuodon
niin, etta tyokiertoa 3 voidaan kayttaa tiettyjen

kosketustydkiertojen sisalla.

B Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION
MODE MILL ja FUNCTION MODE TURN .

® Muissa kosketustyokierroissa vaikuttavat kosketusjarjestelman
tiedot DIST (maksimiliikepituus kosketuspisteeseen) ja F
(kosketussyottdarvo) eivéat vaikuta kosketusjarjestelmén
tyokierrossa 3.

B Huomioi, ettad ohjaus kuvaa aina paasaantdisesti nelja toisistaan
seuraavaa Q-parametria.

B Jos ohjaus ei pysty maarittamaan sopivaa kosketuspistetts,
NC-ohjelmaa jatketaan ilman virheilmoitusta. Tassa tapauksessa
ohjaus osoittaa 4:nnen tulosparametrin arvoksi -1, jotta voit itse
suorittaa vastaavan virhekasittelyn.

®  QOhjaus ajaa kosketusjarjestelmaa takaisinpain enintaan
vetdytymismatkan MB verran, ei kuitenkaan mittauksen
aloituspisteen yli. Nain vetdytymisliikkeen aikana ei voi tapahtua
tormaysta.

o Toiminnolla FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 voit asettaa,
vaikuttaako tyokierto kosketussisaantulolla X12 vai X13.
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Tyokiertoparametrit
T » PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?: Sy6ta sisdan Esimerkki
sen Q-parametrin numero, jolle ohjauksen tulee

osoittaa ensimmainen maaritetty koordinaatti
(X). Arvot Y ja Z ovat suoraan seuraavissa Q-
parametreissa.

Sisdansyottdalue 0 ... 1999

> Kosketusakseli?: Syota sisdan akseli, jonka
suuntaisesti kosketuksen tulee tapahtua, vahvista
nappadimella ENT.
Sisddnsyottdalue X, Y tai Z

> Kosketuskulma?: Kulma perustuen maariteltyyn
kosketusakseliin, jonka suuntaisesti
kosketusjarjestelman tulee liikkua, vahvista
painamalla ENT.
Sisdansyottoalue -180,0000 ... 180,0000

> Maks. mittausalue?: Syota sisdan liikepituus,
kuinka kauas alkupisteesta kosketusjarjestelman
tulee liikkua, vahvista nappaimella ENT.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Syottonopeuden mittaus: Sy6ta sisdan
mittaussyottdarvo yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 3000,000

> Maksimi peruutusetdisyys?: Kosketussuuntaa
vastakkainen liike, jonka mukaan kosketusvarsi
vedetaan irti. Ohjaus liikuttaa kosketusjarjestelmaa
takaisinpain enintaan aloituspisteeseen saakka,
jotta térmaysta ei voisi tapahtua.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

> Peruspistesyst.? (0=0LO/1=REF): Maarittely,
tuleeko kosketussuunta ja mittaustulos perustua
hetkelliseen koordinaatistoon (OLO, voi siis olla
kierretty tai siirretty) tai koneen koordinaatistoon
(REF):
0: Todellisessa jarjestelmassa kosketus ja
mittaustulos tallennetaan OLO-jarjestelmaan
1: Kosketus koneen kiintedssa REFjarjestelmassa.
Tallenna mittaustulos ref-jarjestelmaan

» Virhetapa? (0=PAALLA/1=POIS): Maérittely,
tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus tai
ei, jos kosketusvarsi on taipunut tyokierron
alussa. Jos tila 1 valitaan, ohjaus tallentaa
neljanteen tulosparametriin arvon -1 ja jatkaa
tyokierron kasittelya:
0: Virheilmoituksen tulostus
1: Ei virheilmoituksen lahetysta
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7.3 MITTAUS 3D (Tyokierto 4, optio #17)

Kaytto

Kosketusjarjestelman tyokierto 4 maarittaa tyokappaleen
mielivaltaisen aseman vektorilla méaariteltavissa olevassa
kosketussuunnassa. Vastoin kuin muissa kosketustydkierroissa,
tassa tyokierrossa 4 sydtetdan suoraan sisaankosketusmatka ja
kosketussyottdarvo. Kosketusarvon maarityksen jalkeen myds
vetdytyminen tapahtuu sisdansyotettavan arvon mukaan.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus ajaa hetkellisasemasta sisdansyotetylla syottoarvolla
maariteltyyn kosketussuuntaan. Kosketussuunta on
asetettavissa vektorin avulla (Delta-arvot X, Y ja Z) tyokierrossa.

2 Sen jalkeen kun ohjaus on maarittanyt aseman, kosketusliike
pysahtyy. Ohjaus tallentaa kosketusaseman koordinaatit
X, Y, Z kolmeen perédkkéiseen Q-parametriin. Ensimmaisen
parametrin numero maaritelldan tyokierrossa. Kun kaytat
kosketusjarjestelmaéa TS, kosketustulosta korjataan kalibroidun
keskipistesiirtyman verran.

3 Sen jélleen ohjaus toteuttaa paikoituksen kosketussuuntaa
vastaan. Lilkkematka maaritellddn parametrissa MB, talloin
tehdaan liike maksimaalisesti aloitusasemaan.

6 Kayttoohjeet:

B Tyokierto 4 on aputydkierto, jota voit kayttaa
kosketusliikkeisiin halutun kosketusjarjestelman
(TS tai TT) kanssa. Ohjauksessa ei ole kaytettavissa
yhtdan sellaista tyokiertoa, jolla kosketusjarjestelma
voitaisiin kalibroida haluttuun kosketussuuntaan.

B Huomioi esipaikoituksessa, etta ohjaus ajaa
kosketuskuulan keskipisteen korjaamattomana.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Jos ohjaus ei pysty maarittamaan sopivaa kosketuspistetta,
neljdnnen tulosparametrin arvo on -1. Ohjaus ei keskeyta
aktiivista ohjelmaa.

> Varmista, ettd kaikki kosketuspisteet voidaan saavuttaa.

B Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION
MODE MILL ja FUNCTION MODE TURN .

B Ohjaus ajaa kosketusjarjestelmaa takaisinpain enintaan
vetaytymismatkan MB verran, ei kuitenkaan mittauksen
aloituspisteen yli. Nain vetdytymisliikkeen aikana ei voi tapahtua
tormaysta.

B Huomioi, ettd ohjaus kuvaa aina paasaantdisesti nelja toisistaan
seuraavaa Q-parametria.
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Tyokiertoparametrit
1 » PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?: Sy6ta sisdan Esimerkki
‘% sen Q-parametrin numero, jolle ohjauksen tulee

osoittaa ensimmainen maaritetty koordinaatti
(X). Arvot Y ja Z ovat suoraan seuraavissa Q-
parametreissa.

Sisdansyottdalue 0 ... 1999

> Suhteellinen mittausmatka X?: X-osuus
sille suuntavektorille, jonka suunnassa
kosketusjarjestelman tulee liikkua.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Suhteellinen mittausmatka Y?: Y-osuus
sille suuntavektorille, jonka suunnassa
kosketusjarjestelman tulee liikkua.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Suhteellinen mittausmatka Z?: Z-osuus
sille suuntavektorille, jonka suunnassa
kosketusjarjestelman tulee liikkua.
Sisdansyottdalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Maks. mittausalue?: Syota sisaan liikepituus,
kuinka kauan aloituspisteesté kosketusjarjestelman
tulee liikkua suuntavektoria pitkin.
Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Syottonopeuden mittaus: Sy6ta sisaan
mittaussyottéarvo yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0 ... 3000,000

> Maksimi peruutusetdisyys?: Kosketussuuntaa
vastakkainen liike, jonka mukaan kosketusvarsi
vedetaan irti.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

» Peruspistesyst.? (0=0LO/1=REF): Maarittely,
tuleeko mittaustulos tallentaa perustuen
hetkelliseen koordinaatistoon (OLO) vai koneen
koordinaatistoon (REF):
OMittaustuloksen tallennus OLO-jarjestelmaan
1: Mittaustuloksen tallennus REF-jarjestelmaan.
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74 PIKAKOSKETUS (Tyokierto 441, DIN/ISO:
G441, optio #17)

Kaytto

Kosketustydkierron 441 avulla voidaan asettaa erilaisia
kosketusjarjestelman parametreja, kuten esim. paikoitussyottéarvo
yleisesti kaikille kaytettaville kosketustyokierroille.

o TyOkierto 441 asettaa parametrin kosketustyokierroille.
Tama tyokierto ei suorita koneen liikkeita.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ Koneen valmistaja voi myos rajoittaa syottdarvoa.
Koneparametrilla maxTouchFeed(nro 122602)
maaritellddn absoluuttinen, maksimaalinen syottdarvo.

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® END PGM, M2, M30 palauttaa tydkierron 441 yleiset (globaalit)
asetukset uudelleen voimaan.

m Tyokiertoparametri Q399 riippuu koneen konfiguraatiosta.
Mahdollisuus, etta kosketusjarjestelma voidaan suunnata
NC-ohjelmasta, on asetettava kdyttddn koneen valmistajan
toimesta.

® Myos silloin, kun kaytat koneellasi erillista potentiometria

pikaliikkeeseen ja syottdliikkeeseen, voit sdadella syottoliikkeita
parametriasetuksella Q397=1 vain potentiometrin avulla.
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Tyokiertoparametrit
aan > Q396 Paikoitussyottoarvo?: Maérittele, milla Esimerkki
et syottdarvolla kosketusjarjiestelman paikoitusliikkeet

suoritetaan.

Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999,
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO

» Q397 Esipaikoitus konepikaliikkeella?:
Maarittele, ajaako ohjaus kosketusjarjestelman
esipaikoituksessa syottoarvolla FMAX (koneen
pikaliike):
0: Esipaikoituksen syottéarvo koodista Q396
1: Esipaikoitus konepikaliikkeella FMAXMyds
silloin, kun kaytat koneellasi erillistd potentiometria
pikaliikkkeeseen ja syottdliikkeeseen, voit sdadella
syottoliikkeitd parametriasetuksella Q397=1
vain potentiometrin avulla. Koneen valmistaja
voi my0s rajoittaa syottdarvoa. Koneparametrilla
maxTouchFeed(nro 122602) maaritelldan
absoluuttinen, maksimaalinen syoéttoarvo.

> Q399 Kulman ohjaus (0/1)?: Maéarittele, tuleeko
ohjauksen suunnata kosketusjarjestelma ennen
jokaista kosketusliiketta:
0: Esi suuntausta
1: Karan suuntaus ennen jokaista kosketusvaihetta
(parantaa tarkkuutta)

> Q400 Automaattinen keskeytys? Maérittele,
tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
automaattisen tydkappaleen mittauksen
kosketustydkierron jalkeen ja tulostaa
mittaustulokset naytolle:
0: Ohjelmanajoa ei keskeyteta silloinkaan, kun
kyseisessa kosketustydkierrossa on valittu
mittaustulosten tulostaminen naytdlle.
1: Ohjelmanajon keskeytys, mittaustulosten
tulostaminen naytolle. Voit sen jalkeen jatkaa
ohjelmaa NC-kaynnistyksella.
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75 Kytkevan kosketusjarjestelman
kalibrointi
Jotta 3D-kosketusjarjestelman todellinen kytkentépiste voitaisiin

maarittaa tarkasti, on kosketusjarjestelma kalibroitava, muuten
ohjaus ei voi maarittéa tarkkaa mittaustulosta.

o Kalibroi kosketusjarjestelma aina seuraavissa
yhteyksissa:
® kdyttdonoton yhteydessa
Kosketusvarren rikkoutuminen
Kosketusvarren vaihto
kosketussyottdarvoa muutettaessa

Epéatavallisissa olosuhteissa, kuten koneen
lammetesséa

m  Aktiivisen tyokaluakselin muuttaminen

Ohjaus vastaanottaa aktiivisen kosketusjarjestelman
kalibrointiarvot suoraan kalibrointitoimenpiteen jalkeen.
Péaivitetyt tyokalutiedot ovat sen jalkeen heti voimassa.
Uutta tyokalukutsua ei tarvita.

Kalibroinnin yhteydesséa ohjaus maarittaa kosketusvarren
"todellisen" pituuden ja kosketuskuulan "todellisen" sateen. 3D-
kosketusjarjestelman kalibrointia varten kiinnitéd tunnetun korkeuden
ja sisdsateen omaava asetusrengas tai tappi koneen pdytaan.

Ohjaus kayttaa kalibrointityokiertojen avulla pituuskalibrointia ja
sadekalibrointia:

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina ndppéintd TOUCH PROBE.

KoSK. JART » Paina ohjelmanéppaintd KOSK.JARJ. KALIBR..
KALIBR.
217 > Kalibrointityokierron valinta

Ohjauksen kalibrointitydkierrot

Ohjelma- Toiminto Sivu
nappain
481 TS PITUUSKALIBROINTI (Tyokierto 461, DIN/ISO: G461, optio #17) 213
szgz% B Pituuden kalibrointi
a2 TS SADEKALIBROINTI SISAPUOLINEN (Tyékierto 462, DIN/ISO: G462, 215
optio #17)
B Sateen maaritys kalibrointirenkaan avulla
B Keskipistesiirtyman maaritys kalibrointirenkaan avulla
PP TS SADEKALIBROINTI ULKOPUOLINEN (Tyékierto 463, DIN/ISO: G463, 218
(&) optio #17)
®  Sateen maaritys tapin tai kalibrointituurnan avulla
. Keskipiste maaritys tapin tai kalibrointituurnan avulla
450 TS KALIBROINTI (Tyokierto 460, DIN/ISO: G460, optio #17) 221
:0: A ® Sateen maaritys kalibrointikuulan avulla

m Keskipisteen maaritys kalibrointikuulan avulla
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76 Kalibrointiarvojen naytto

Ohjaus tallentaa vaikuttavan kosketusjarjestelméan vaikuttavan
pituuden ja sateen tyodkalutaulukkoon. Ohjaus tallentaa
kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman kosketusjarjestelman

taulukon sarakkeisiin CAL_OF1 (paaakseli) ja CAL_OF2 (sivuakseli).

Ottaaksesi ndytolle tallennetun arvo paina ohjelmanéppainta
Kosketusjarjestelman taulukko.

Kalibrointivaiheen aikana maaritellaan automaattisesti
mittausprotokolla. Taman mittausprotokollan nimi on
TCHPRAUTO.html. Taman tiedoston asennuspaikka on sama
kuin 1ahtotiedoston asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan
nayttdd ohjauksessa selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa
kdytetaan useampia tyokiertoja kosketusjarjestelmien
kalibrointiin, ne kaikki I6ytyvat kohdasta TCHPRAUTO.html. Kun
toteutat kosketustydkierron kdsikayttdtavalla, ohjaus tallentaa
mittausprotokollan nimelld TCHPRMAN.html. Taman tiedoston
asennuspaikka on kansiossa TNC:\*.

0 Varmista, ettd tydkalutaulukon tydkalunumero ja
sopivat yhteen. Tama riippumatta siita, haluatko .
toteuttaa kosketustyokierron kayttotavalla KASIKAYTTO.

kosketusjarjestelmataulukon kosketusjarjestelmanumero

Lisatietoja on kappaleessa Kosketusjarjestelman
taulukko

®

212
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77 TS PITUUSKALIBROINTI (Tyokierto 461,
DIN/ISO: G461, optio #17)

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Kun kaynnistat kalibrointityokierron, peruspiste on asetettava
karan akselin suunnassa niin, ettd koneen poytd on Z=0 ja
kalibrointijarjestelma esipaikoitetaan kalibrointirenkaan ylapuolelle.

Kalibrointivaiheen aikana maaritellaan automaattisesti
mittausprotokolla. Taman mittausprotokollan nimi on
TCHPRAUTO.html. Taman tiedoston asennuspaikka on sama

kuin lahtotiedoston asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan
nayttda ohjauksessa selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetaan
useampia tyokiertoja kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki
|Oytyvat kohdasta TCHPRAUTO.html.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus suuntaa kosketusjarjestelman kulmaan CAL_ANG
kosketusjarjestelman taulukosta (vain, jos kosketusjarjestelma
on suunnattavissa).

2 Ohjaus tekee kosketuksen hetkellisasemasta karan akselin
negatiiviseen suuntaan kosketussyottoarvolla (sarake F
kosketusjarjestelman taulukossa).

3 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(sarake FMAX kosketusjarjestelman taulukossa) takaisin
lahtbasemaan.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Kosketustydkiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tydkiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttda: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tydkierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

® Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION
MODE MILL ja FUNCTION MODE TURN .

m  Kosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu aina tyokalun
peruspisteeseen. Tyokalun peruspiste sijaitsee aina nk.
karanpédassé (karan tasopinta). Koneen valmistaja voi sijoittaa
tydkalun peruspisteen myods tasta poiketen.

= Ennen tyokierron maarittelyd on oltava ohjelmoitu tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
® Kalibrointivaiheen aikana maaritelldan automaattisesti

mittausprotokolla. Taman mittausprotokollan nimi on
TCHPRAUTO.html.

Tyokiertoparametrit

- > Q434 Pituuden peruspiste? (absoluuttinen):
szgz‘z: Peruselementti liian pitka (esim. korkea
asetusrengas).

Siséansyodttoalue -99999,9999 ... 99999,9999

ﬂ
-

X

Esimerkki
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7.8 TS SADEKALIBROINTI SISAPUOLINEN
(Tyokierto 462, DIN/ISO: G462,
optio #17)

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Kun kaynnistat kalibrointityokierron, kosketusjarjestelma on
esipaikoitettava keskisesti kalibrointirenkaan keskelle ja haluttuun
mittauskorkeuteen.

Kosketuskuulan sateen kalibroinnin yhteydesséa ohjaus suorittaa Y
automaattisen kosketusrutiinin. Ensimmaisessa toimintavaiheessa

ohjaus maarittaa kalibrointirenkaan tai tapin keskipisteen

(karkeamittaus) ja paikoittaa kosketusjarjestelman keskipisteeseen.

Sen jalkeen maaritetadn varsinainen kosketuskuulan sateen

kalibrointivaihe (hienomittaus). Jos kosketusjarjestelmalla on

mahdollista suorittaa kaantomittauksia, keskipisteen siirtyma

maaritetaan jatkotoimenpiteissa.

Kalibrointivaiheen aikana maaritellaén automaattisesti
mittausprotokolla. Taman mittausprotokollan nimi on
TCHPRAUTO.html. Taman tiedoston asennuspaikka on sama

kuin lahtotiedoston asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan
nayttda ohjauksessa selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetaan
useampia tyokiertoja kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki
[0ytyvat kohdasta TCHPRAUTO.html.

Kosketusjarjestelman suuntaus maaraa kalibrointirutiinin:

B Suuntaus ei ole mahdollinen tai suuntaus mahdollinen vain
yhteen suuntaan: Ohjaus suorittaa karkea- ja hienomittauksen
ja maarittad voimassa olevan kosketuskuulan sateen (sarake R
taulukossa tool.t).

= Suuntaus mahdollinen kahteen suuntaan (esim. HEIDENHAIN-
kaapelikosketusjarjestelmat): Ohjaus suorittaa karkea- ja
hienomittauksen, kaantaa kosketusjarjestelman 180° ja
suorittaa neljd muuta kosketusrutiinia. Kdantomittauksella
maaritetadn sateen lisdksi keskipistesiirtyma (CAL_OF
taulukossa tchprobe.tp).

® Vapaavalintainen suuntaus mahdollinen (esim. HEIDENHAINin
infrapunakosketusjarjestelmat): Kosketusrutiinit: katso "Suuntaus
mahdollinen kahteen suuntaan”.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ Koneen valmistajan tulee olla valmistellut ohjaus siten,
etta se voi maarittaa kosketuskuulan keskipistesiirtyman.

Se, voiko kosketusjarjestelma suorittaa suuntauksen
ja kuinka se tapahtuu, on esimaaritelty HEIDENHAIN-
kosketusjarjestelmiin. Koneen valmistaja konfiguroi muut
kosketusjarjestelmat.
HEIDENHAIN vastaa kosketustyodkiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaara!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyOkiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tydkierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION
MODE MILL ja FUNCTION MODE TURN .

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

® Voit maarittaa keskipistesiirtyman vain siihen sopivalla
kosketusjarjestelmalla.

m Kalibrointivaiheen aikana maaritelldan automaattisesti

mittausprotokolla. Taman mittausprotokollan nimi on
TCHPRAUTO.html.
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Tyokiertoparametrit

sz > Q407 Tarkka kalibrointirenkaan sade? Syo6ta
@ sisaan kalibrointirenkaan sade.
Sisdansyottdalue 0 ... 9,9999

» Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,9999

...... . SET_UP(TCHPROBE.TP) X
> Q423 Kosketusten lukumaara? (absoluuttinen): 00
Mittauspisteiden lukumaara halkaisijan mitalla. '
Sisdansyottoalue 3 ... 8 . .
v Esimerkki

> Q380 Peruskulma? (0O=pdaakseli) (absoluuttinen):
Koneistustason paaakselin ja ensimmaisen
kosketuspisteen valinen kulma.
Sisdansyottdalue 0 ... 360,0000
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79 TS SADEKALIBROINTI ULKOPUOLINEN
(Tyokierto 463, DIN/ISO: G463,
optio #17)

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Kun kaynnistat kalibrointityokierron, kosketusjarjestelma
on esipaikoitettava keskisesti kalibrointituurnan ylapuolelle.
Siirrd kosketusjarjestelma noin varmuusetaisyyden verran
(arvo kosketusjarjestelmén taulukosta + arvo tyokierrosta)
kalibrointituurnan paalle.

Kosketuskuulan sateen kalibroinnin yhteydesséa ohjaus suorittaa
automaattisen kosketusrutiinin. Ensimmaisessa toimintavaiheessa
ohjaus maarittaa kalibrointirenkaan tai tapin keskipisteen
(karkeamittaus) ja paikoittaa kosketusjarjestelman keskipisteeseen.
Sen jalkeen maaritetadn varsinainen kosketuskuulan sateen
kalibrointivaihe (hienomittaus). Jos kosketusjarjestelmalla on
mahdollista suorittaa kaantomittauksia, keskipisteen siirtyma
maaritetaan jatkotoimenpiteissa.

Kalibrointivaiheen aikana maaritellaén automaattisesti
mittausprotokolla. Taman mittausprotokollan nimi on
TCHPRAUTO.html. Taman tiedoston asennuspaikka on sama

kuin lahtotiedoston asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan
nayttda ohjauksessa selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetaan
useampia tyokiertoja kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki
[0ytyvat kohdasta TCHPRAUTO.html.

Kosketusjarjestelman suuntaus maaraa kalibrointirutiinin:

B Suuntaus ei ole mahdollinen tai suuntaus mahdollinen vain
yhteen suuntaan: Ohjaus suorittaa karkea- ja hienomittauksen
ja maarittad voimassa olevan kosketuskuulan sateen (sarake R
taulukossa tool.t).

B Suuntaus mahdollinen kahteen suuntaan (esim. HEIDENHAIN-
kaapelikosketusjarjestelmat): Ohjaus suorittaa karkea- ja
hienomittauksen, kaantaa kosketusjarjestelman 180° ja
suorittaa neljd muuta kosketusrutiinia. Kaantomittauksella
maaritetddn sateen lisdksi keskipistesiirtyma (CAL_OF
taulukossa tchprobe.tp).

® Vapaavalintainen suuntaus mahdollinen (esim. HEIDENHAINin

infrapunakosketusjarjestelmat): Kosketusrutiinit: katso "Suuntaus
mahdollinen kahteen suuntaan”.

G463, optio #17)
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ Koneen valmistajan tulee olla valmistellut ohjaus siten,
etta se voi maarittaa kosketuskuulan keskipistesiirtyman.

Se, voiko kosketusjarjestelma suorittaa suuntauksen
ja kuinka se tapahtuu, on esimaaritelty valmiiksi
HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmiin. Koneen valmistaja
konfiguroi muut kosketusjarjestelmat.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyodkiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaara!

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tydkiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyOkiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tydkierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION
MODE MILL ja FUNCTION MODE TURN .

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tydkalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

= \oit maarittéad keskipistesiirtyman vain siihen sopivalla
kosketusjarjestelmalla.

m Kalibrointivaiheen aikana maaritelldan automaattisesti
mittausprotokolla. Taman mittausprotokollan nimi on
TCHPRAUTO.html.
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Tyokiertoparametrit

463

220

>

Q407 Tarkka kalibrointitapin sade?:
Asetusrenkaan halkaisija.
Sisadansyottdalue 0 ... 99,9999

Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisddnsyottdalue 0 ... 99999,9999

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

Mittauspisteiden lukumaara halkaisijan mitalla.
Sisdansyottdalue 3 ... 8

Q380 Peruskulma? (0O=padakseli) (absoluuttinen):
Koneistustason paaakselin ja ensimmaisen
kosketuspisteen valinen kulma.

Sisdansyottdalue 0 ... 360,0000

G463, optio #17)

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

s

Esimerkki
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710 TS KALIBROINTI (Tyokierto 460,
DIN/ISO: G460, optio #17)

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Kun kaynnistat kalibrointityokierron, kosketusjarjestelma ﬂ
on esipaikoitettava keskisesti kalibrointituurnan ylapuolelle.

Siirrd kosketusjarjestelma noin varmuusetaisyyden verran zZy
(arvo kosketusjarjestelmén taulukosta + arvo tyokierrosta)

kalibrointituurnan paalle.

Tyokierrossa 460 voidaan kytkeva 3D-kosketusjarjestelma kalibroida

automaattisesti tarkalla kalibrointikuulalla.

Sen lisdksi 3D-kalibrointitiedot voidaan luoda. Sita varten
tarvitaan optio #92, 3D-ToolComp. 3D-kalibrointitiedot

kuvaavat kosketusjarjestelman taipumiskayttaytymista —@P
haluttuun kosketussuuntaan. 3D-kalibrointitiedot tallennetaan

hakemistopolkuun TNC:\system\3D-ToolComp\*. Tydkalutaulukon

sarakkeessa DR2TABLE referoidaan 3DTC-taulukko. Sen jalkeen
kosketusliikkeessa huomioidaan 3D-kalibrointitiedot.

X

sade- ja pituuskalibrointi.
kosketusjarjestelman akselilla.
6 Sen jalkeen kun ekvaattori on maaritetty, alkaa sateen kalibrointi.

m

Tyokierron kulku

Parametrista Q433 riippuen voidaan suorittaa vain sadekalibrointi tai

Séadekalibrointi Q433=0

1 Kiinnita kalibrointikuula. Varmista esteetdn liikkuminen ilman
tormaysta.

2 Paikoita kosketusjarjestelma akselinsa suunnassa
kalibrointikulman ylapuolelle ja koneistustasossa likimaarin
kuulan keskipisteeseen

3 Ohjauksen ensimmainen liike tapahtuu tasossa riippumatta
peruskulmasta (Q380).

4 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman

5 Kosketusliike alkaa ja ohjaus aloittaa kalibrointikuulan ekvaattorin
etsinnan.

7 Sen jalkeen ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin siihen
korkeuteen, johon kosketusjarjestelma esipaikoitettiin.
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Sade- ja pituuskalibrointi Q433=1

1 Kiinnita kalibrointikuula. Varmista esteeton liikkuminen ilman
tormaysta.

2 Paikoita kosketusjarjestelma akselinsa suunnassa
kalibrointikulman ylapuolelle ja koneistustasossa likimaarin
kuulan keskipisteeseen

3 Ohjauksen ensimmainen liike tapahtuu tasossa riippumatta
peruskulmasta (Q380).

4 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman
kosketusjarjestelman akselilla.

5 Kosketusliike alkaa ja ohjaus aloittaa kalibrointikuulan ekvaattorin
etsinnan.

6 Sen jalkeen kun ekvaattori on maaritetty, alkaa sateen kalibrointi.

7 Sen jalkeen ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin siihen
korkeuteen, johon kosketusjarjestelma esipaikoitettiin.

8 Ohjaus maarittaa kosketusjarjestelman pituuden
kalibrointikuulan pohjoisnavalla.

9 Tydkierron lopussa ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin
siihen korkeuteen, johon kosketusjarjestelma esipaikoitettiin.

Parametrista Q455 riippuen voidaan suorittaa lisdksi 3D-kalibrointi.
3D-kalibrointi Q455= 1...30

1 Kiinnita kalibrointikuula. Varmista esteeton liikkuminen ilman
tormaysta.

2 Sateen tai pituuden kalibroinnin jalkeen ohjaus vetaa
kosketusjarjestelman takaisin kosketusakselin suunnassa. Sen
jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pohjoisnavan
ylapuolelle.

3 Kosketusvaihe kdynnistyy pohjoisnavalta ekvaattorille
useammissa vaiheissa. Poikkeamat asetusarvosta ja sen
mukainen taipumiskayttaytyminen maaritellaan.

4 \Voit asettaa kosketuspisteiden lukumaéaran pohjoisnavan
ja ekvaattorin valissa. Tama lukumaara riippuu
sisdansyottdparametrista Q455. Arvo voidaan ohjelmoida
valiltd 1 ... 30. Kun ohjelmoit Q455=0, mitaan 3D-kalibrointia ei
tapahdu.

5 Kalibroinnin aikana maaritellyt poikkeamat tallennetaan 3DTC-
taulukkoon.

6 Tyokierron lopussa ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin
siihen korkeuteen, johon kosketusjarjestelma esipaikoitettiin.

0 Pituuskalibroinnin suoruttamiseksi taytyy
kalibrointikuulan keskipisteen aseman (Q434) olla
tunnettu aktiviisen nollapisteen suhteen. Jos néain ei
ole, suosittelemme, etta pituuskalibrointia ei tehda
tyokierrolla 460!

Pituuskalibroinnin kayttéesimerkki tyokierrolla 460 on
kahden kosketusjarjestelman tasaus.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Kosketustydkiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tydkiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tydkierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

® Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION
MODE MILL ja FUNCTION MODE TURN .

®  Kalibrointivaiheen aikana maaritelldan automaattisesti
mittausprotokolla. Taman mittausprotokollan nimi on
TCHPRAUTO.html. Taman tiedoston asennuspaikka on sama
kuin lahtotiedoston asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan
nayttda ohjauksessa selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa
kaytetdan useampia tyokiertoja kosketusjarjestelmien
kalibrointiin, ne kaikki 16ytyvat kohdasta TCHPRAUTO.html.

m Kosketusjarjestelméan vaikuttava pituus perustuu aina tydkalun
peruspisteeseen. Tyokalun peruspiste sijaitsee aina nk.
karanpaassa (karan tasopinta). Koneen valmistaja voi sijoittaa
tyokalun peruspisteen myds tasta poiketen.

B Ennen tyokierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

® Esipaikoita kosketusjarjestelma niin, etta se on likimain kuulan
keskipisteen ylapuolella.

m Kalibrointikuulan ekvaattorin etsinta edellyttda esipaikoituksen
tarkkuudesta riippuen kosketuspisteiden erilaista lukumaaraa.

® Kun ohjelmoit Q455=0, ohjaus suorittaa 3D-kalibroinnin.

. Kun ohjelmoit Q455=1-30, tapahtuu kosketusjarjestelman 3D-
kalibrointi. Siind yhteydessa maaritetdan taipumiskayttaytymisen
poikkeamat erilaisten kulmien mukaan.

® Kun ohjelmoit Q455=1-30, taulukko tallennetaan
hakemistopolkuun TNC:\system\3D-ToolComp\* eine Tabelle
abgespeichert.

® Jos viittaus kalibrointitaulukkoon on jo olemassa (syote
taulukossa DR2TABLE), tdma taulukko ylikirjoitetaan.

® Jos viittausta kalibrointitaulukkoon ei ole olemassa (sydte

taulukossa DR2TABLE), viittaus ja siihen liittyva taulukko
luodaan tydkalun numeron mukaan.
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Tyokiertoparametrit

460

BR

224

>

Q407 Tarkka kalibrointikuulan sade? Syota
sisaan kaytettavan kalibrointikuulan tarkka sade.
Sisdansyottdalue 0,0001 ... 99,9999

Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys. Q320 vaikuttaa liséksi parametriin
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko) ja vain
peruspisteen kosketuksessa kosketusakselilla.
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?: Asetus,
joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella

Mittauspisteiden lukumaara halkaisijan mitalla.
Sisdansyottdalue 3 ... 8

Q380 Peruskulma? (O=padakseli) (absoluuttinen):
Syo6ta peruskulma (peruskaantd) mittauspisteen
maarittdmista varten vaikuttavassa tydkappaleen
koordinaatistossa. Peruskulman maérittely voi
suurentaa huomattavasti akselin mittausaluetta.
Sisdansyottdalue 0 ... 360,0000

Q433 Pituuden kalibrointi (0/1)?: Maérittele,
tuleeko ohjauksen kalibroida sddekalibroinnin
jalkeen myds kosketusjarjestelméan pituus:

0: Ei kosketusjarjestelman pituuden kalibrointia
1: Kosketusjarjestelman pituuden kalibrointi

Q434 Pituuden peruspiste? (absoluuttinen):
Kalibrointikuulan keskipisteen koordinaatit.
Maérittely vaaditaan vain, jos pituuden kalibrointi
tulee suorittaa.

Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

Q455 3D-kal.pisteiden lukum.? Sy6ta
kosketuspisteiden lukumaara 3D-kalibroinnille.
Sopiva arvo voisi olla esim. 15 kosketuspistetta.
Jos syo6tat tdhan arvoksi 0, mitdan 3D-kalibrointia
ei tapahdu. 3D-kalibroinnissa maaritetaan
kosketusjarjestelman taipumiskayttaytyminen
erilaisilla kulmilla ja se tallennetaan taulukkoon. 3D-
kalibrointia varten tarvitaan 3D-ToolComp.
Sisdansyottdalue 1 ... 30

| SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

e —

xY

QF

Esimerkki
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(optio #48)

8.1 Kinematiikan mittaus TS-
kosketusjarjestelmalla (optio #48)

Perusteita

Tarkkuusvaatimukset varsinkin viiden akselin koneistuksessa

ovat yha suuremmat. Monimutkaisia kappaleita on pystyttava
valmistamaan paitsi mittatarkasti myods suurella toistotarkkuudella
ja viela pitkalla aikajaksolla.

Moniakselikoneistuksen epatarkkuudet ovat johtuneet ennen
kaikkea ohjaukseen tallennettujen kinemaattisisten mallien
poikkemista (katso kuvaa alla oikealla 1) sekéa koneen todellisista
kinemaattisista olosuhteista (katso kuvaa oikealla 2). Nama
poikkeamat saavat aikaan kiertoakseleiden paikoitusvirheita
tyOkappaleella (katso kuvaa oikealla 3). Siksi on [0ydettava

tapa, jonka avulla malli ja todellisuus saadaan tdsmaamaan
mahdollisimman lahelle toisiaan.

Ohjaustoiminto KinematicsOpt on tarked apuvéline, jonka

avulla naita monimutkaisia vaatimuksia voidaan soveltaa myds
todellisuuteen: 3D-kosketusjarjestelma mittaa koneen kiertoakselit
taysin automaattisesti rippumatta siita, ovatko ne mekaanisesti
pdytaa vai koneistuspaata liikuttavia akseleita. Talldin kalibrointikuula
kiinnitetéadn koneen pdydan vapaavalintaiseen kohtaan ja mitataan
itse valitsemallasi tarkkuudella. Tydkierron maarittelyssa asetat

kullekin kiertoakselille erillisen alueen, jonka haluat mitata.

Mittausarvojen perusteella ohjaus laskee staattisen
kdantotarkkuuden. Nain ohjelmisto minimoi kaantoliikkeen
synnyttdman paikoitusvirheen ja tallentaa mittausvaiheen lopussa
koneen geometrian automaattisesti kuhunkin kinematiikkataulukon
konevakioon.

Yleiskuvaus

Ohjaus antaa kayttéon tyokiertoja, joiden avulla voit automaattisesti
tallentaa, perustaa uudelleen, testata ja optimoida koneen
kinematiikkaa:

Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain
KINEMATIIKAN TALLENNUS (Tyokierto 450, DIN/ISO: G450, optio # 48) 229
% ‘ m Aktiivisen koneen kinematiikan tallennus
B Aiemmin tallennetun kinematiikan uudelleenperustaminen
K2 KINEMATIIKAN MITTAUS (Tyokierto 451, DIN/ISO: G451, optio #48) 232
A ‘ ® Koneen kinematiikan automaattinen testaus
. Koneen kinematiikan optimointi
2 ESIASETUSKOMPENSAATIO (Tyokierto 452, DIN/ISO: G452, optio #48) 246
A ‘ . Koneen kinematiikan automaattinen testaus

® Koneen kinemaattisen muunnosketjun optimointi
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8.2 Alkuehdot

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Advanced Function Set 1 (optio #8) on vapautettava.
Optio #17 on vapautettava.
Optio #48 on vapautettava.

Kone ja ohjaus on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

KinematicsOpt-toiminnon kayttaminen edellyttda, ettd seuraavat
ehdot tayttyvat:

® Mittaukseen kaytettavan 3D-kosketusjarjestelman on oltava
kalibroitu

m Tyokierrot voidaan toteuttaa vain tydkaluakselilla Z

m Koneen pdydan vapaavalintaiseen kohtaan on oltava kiinnitetty
mittauskuula, jonka tarkka sadde tiedetdan ja joka on riittdvan
hyvin kiinnnitetty.

m Koneen kinematiikkakuvauksen on oltava taydellisesti ja oikein
maaritelty, ja muunnosmittojen on oltava sydtetty sisaan
likimaaraisella tarkkuudella n. T mm.

= Koneen tulee olla kokonaan geometrisesti mitoitettu (koneen
valmistaja tekee kayttddnoton yhteydessa)

®m Koneen valmistajan on oltava tallentanut koneparametrit
konfiguraatiotietoihin toimintoa CfgKinematicsOpt (nro 204800):

B Koneparametrissa maxModification (nro 204801) on oltava
asetettuna toleranssiraja, josta alkaen ohjauksen tulee
nayttaa vinkkia, jos kinematiikkatietojen muutokset ovat
taman raja-arvon ulkopuolella

® maxDevCalBall (nro 204802) maarittelee, kuinka suuri
sisdansyoOtetyn tyokiertoparametrin mitattu kalibrointikuula
saa olla.

= mStrobeRotAxPos (nro 204803) maéarittelee koneen
valmistajan erityisesti asettaman M-toiminnon, jolla
kiertoakselit voidaan paikoittaa.

o HEIDENHAIN suosittelee kalibrointikuulaa KKH 250
(tilausnumero 655475-01) tai KKH 100 (tilausnumero
655475-02), joka on erittdin jaykka ja valmistettu
erityisesti konekalibrointia varten. Jos olet kiinnostunut,
ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Jos valinnaisessa koneparametrissa mStrobeRotAxPos
(nro 204803) on asetettu M-toiminto, niin silloin

sinun taytyy paikoittaa kiertoakselit O asteeseen (IST-
jarjestelma) ennen KinematicsOpt-tyokierron (paitsi 450)
kaynnistamista.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Kosketustyokiertojen 400 ... 499 toteutuksen aikana ei saa olla
aktivoituna koordinaattimuunnoksen tyokiertoja.

» Ala aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttda: tydkierto 7 NOLLAPISTE, tydkierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN
ja tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

o Jos koneparametria on muutettu KinematicsOpt-
tyokierron avulla, niin silloin on suoritettava ohjauksen
uudelleenkaynnistys. Muuten on tietyissa olosuhteissa
olemassa vaara, ettd muutokset menetetaan.
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8.3 KINEMATIIKAN TALLENNUS (Tyokierto
450, DIN/ISO: G450, optio # 48)

Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal Q410=0  Q410=1 Q410=2  Q410=3
Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen =

. . . XXXX Se—
valmistajan toimesta. U j Iw—r‘—lx

f

koneen kinematiikan tai perustaa uudelleen aiemmin tallennetun
koneen kinematiikan. Tallennetut tiedot voidaan nayttaa ja poistaa.

Kaytettavisséd on yhteensa 16 muistipaikkaa. @

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

Talla kosketusjarjestelman tydkierrolla 450 voit tallentaa aktiivisen @ @ @ 9

@ Tallennus ja palautus tyokierrolla 450 tulee suorittaa
vain, jos tydkalunpitimen kinematiikka on aktiivinen
muunnosten kanssa..

B Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION
MODE MILL ja FUNCTION MODE TURN .
= Ennen kuin suoritat kinematiikan optimoinnin, on voimassa oleva
kinematiikka padasaantoisesti tallennettava. Etu:
® Jos tulos ei ole odotusten mukainen tai jos optimoinnin
aikana esiintyy virhe (esim. virtakatkos), voit siina
tapauksessa palauttaa kdyttddn vanhat tiedot.
® Huomioi seuraavaa tavan perustamisen yhteydessa:

B Padsaantdisesti ohjaus voi palauttaa tallennetut tiedot vain
identtisessa kinematiikan kuvauksessa.

® Kinematiikan muutos saa aina aikaan myds peruspisteen
muutoksen, tarvittaessa aseta uusi peruspiste.

m Tyokierto ei esitd endd samoja arvoja. Se esittelee tiedot
vain, jos ne poikkeavat olemassa olevista tiedoista. Myos
kompensaatiot perustetaan, jos ne on myds tallennettu.
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Tyokiertoparametrit
450 > Q410 Toimintotapa (0/1/2/3)?: Maéarittele, Aktiivisen kinematiikan tallennus
é%' haluatko tallentaa vaiko perustaa uudelleen

kinematiikan:

0: Aktiivisen kinematiikan tallennus

1: Tallennetun kinematiikan perustaminen
uudelleen

2: Hetkellisen tallennustilan nayttd

3: Tietueen poistaminen

> Q409/QS409 Tietueen tunnus?: Tietueen
tunnistuksen numero tai nimi. Q409 on ilman
toimintoa, jos tila 2 on valittu. Tilassa 1 ja 3
(perustaminen ja poisto) voidaan hakuun kayttaa
paikkamuuttujaa - nk. villid korttia). Jos villien .
korttien perusteella ohjaus ldytaa useampia naytto
mahdollisia tietueita, palautus tehdaan tietojen
keskiarvolla (tila 1) tai kaikki tietueet poistetaan
vahvistamisen jalkeen (tila 3). Kéytd hakemiseen
seuraavia villeja kortteja:
?: Yksi epamaarainen merkki
$: Yksi kirjainmerkki (kirjain)
#: Yksi epdmaardinen numero
*: Mielivaltaisen pitkd epamaardinen merkkijono
Lukuarvojen maarittelyssa voit sydttaa arvot
valilta 0 ... 99999, merkkijonon pituus kirjainten
kaytossa ei osaa olla enempéaa kuin 16 merkkia.
Kaytettavissa on yhteensa 16 muistipaikkaa.

=
@
-+
£
o,
g
@
S
o
=
o
c
-+
£
®

Kaikkien tallennettujen tietueiden

=
®
(=3
£
o,
%
)
5
T
=4
7
-+
o

Poytakirjatoiminto

Tydkierron 450 toteuttamisen jalkeen ohjaus laatii poytakirjan
(tchprAUTO.html), joka sisaltda seuraavat tiedot:

®  Paivays ja kellonaika, jossa poytakirja on laadittu

= NC-ohjelman nimi, josta tyokierto on toteutettu

m  Aktiivisen kinematiikan tunniste

m Aktiivinen tyokalu

Muut pdytakirjan tiedot riippuvat valitusta muistitilasta:

® Tila 0: Kaikkien ohjauksen tallentamien kinematiikkaketjujen
akseli- ja muunnosmaarittelyjen pdytakirjaus

® Tila 1: Kaikkien muunnosmaarittelyjen poytékirjaus ennen
uudelleenperustamista ja sen jalkeen.

® Tila 2: Kaikkien tallennettujen tietueiden listaus
m Tila 3: Kaikkien poistettujen tietueiden listaus
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Ohjeet tiedontallennukselle

Ohjaus tallentaa varmistetut tiedot tiedostoonTNC:\table
\DATA450.KD. Tama tiedosto voidaan tallentaa ulkoiseen PC-
tietokoneeseen esim. TNCremon avulla. Jos tiedosto poistetaan,
myos tallennetut tiedot havitetddn. Tiedostossa tehtavan tietojen
manuaalisen muuttamisen seurauksena voi olla, etta tietue
korruptoituu ja tulee sitd kautta kayttokelvottomaksi.

0 Kayttoohjeet:
® Jos tiedostoa TNC:\table\DATA450.KD ei ole
olemassa, se perustetaan automaattisesti tyodkierron
450 suorituksen yhteydessa.

® Huomaa, ettd mahdolliset tyhjat tiedostot nimella
TNC:\table\DATA450.KD poistetaan, ennen kuin
tyokierto 450 kaynnistyy. Jos on olemassa tyhja
muistitaulukko (TNC:\table\DATA450.KD), joka ei
vield sisalla riveja tydkierron 4500 suorittamisen
yhteydessa tulostuu virheilmoitus. Poista siina
tapauksessa tyhja muistitaulukko ja suorita tydkierto
uudelleen.

= Al3 toteuta mitdan manuaalisia muutoksia
tallennetuissa tiedoissa.

® Tallenna tiedosto TNC:\table\DATA450.KD, jotta voit
tarvittaessa (esim. muistivalineen vikaantumisen
takia) palauttaa tiedoston.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2021

231




Kosketustyokierrot: Kinematiikan automaattinen mittaus | KINEMATIIKAN MITTAUS (Tyokierto 451,
DIN/ISO: G451, optio #48)

8.4 KINEMATIIKAN MITTAUS (Tyokierto 451,
DIN/ISO: G451, optio #48)

Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Kosketusjarjestelman tydkierrolla 451 voit tarkastaa koneesi

kinematiikan ja tarvittaessa optimoida sen. Tama tehdaan z4
mittaamalla 3D-kosketusjarjestelméan TS avulla HEIDENHAIN- 74
kalibrointikuula, joka on kiinnitetty koneen poytaan. v 4
Ohjaus laskee staattisen kaantotarkkuuden. Nain ohjelmisto AN B+
minimoi kaantoliikkkeen synnyttdman tilavirheen ja tallentaa C+ X
mittausvaiheen lopussa koneen geometrian automaattisesti {L\f
kuhunkin kinematiikkakuvauksen konevakioon.

X

Tyokierron kulku
1 Kiinnita kalibrointikuula koneen poytaan, valta tormaykset.

2 Aseta peruspiste kuulan keskelle kayttotavalla Kasikaytto, jos
Q431=1 tai Q431=3: Paikoita kosketusjarjestelma manuaalisesti
kosketusakselin suunnassa kalibrointikuulan ylépuolelle ja
koneistustasossa kuulan keskelle.

3 Valitse ohjelmanajon kayttotapa ja kdynnista kalibrointiohjelma.

4 Ohjaus mittaa automaattisesti perajalkeen kaikki kiertoakselit
sinun maarittelemallasi tarkkuudella.

o Ohjelmointi- ja kdyttdohjeet:
® Jos optimointitavalla maaritetyt kinematiikkatiedot
ovat sallitun raja-arvon (maxModification nro
204801) ylapuolella, ohjaus antaa virheilmoituksen.
Maéaritettyjen arvojen vastaanotto on sen jalkeen
vahvistettava NC-kaynnistyksella.

® Peruspisteen asetuksen aikana valvotaan
kalibrointikuulan ohjelmoitua sadetté vain toisessa
mittauksessa. Kun esipaikoitus kalibrointikulman
suhteen on epatarkka ja suoritat sitten peruspisteen
asetuksen, kosketus kalbrointikuulaan tehdaan kaksi
kertaa.
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Ohjaus tallentaa mittausarvot seuraaviin Q-parametreihin:

Parametrinumero  Merkitys

Q141 Mitattu standardipoikkeama A-akselilla (-1,
jos akselia ei ole mitattu)

Q142 Mitattu standardipoikkeama B-akselilla (-1,
jos akselia ei ole mitattu)

Q143 Mitattu standardipoikkeama C-akselilla (-1,
jos akselia ei ole mitattu)

Q144 Optimoitu standardipoikkeama A-akselilla
(-1, jos akselia ei ole optimoitu)

Q145 Optimoitu standardipoikkeama B-akselilla
(-1, jos akselia ei ole optimoitu)

Q146 Optimoitu standardipoikkeama C-akselilla
(-1, jos akselia ei ole optimoitu)

Q147 Korjausvirhe X-suunnassa, vastaavan
koneparametrin manuaalista vastaanottoa
varten

Q148 Korjausvirhe Y-suunnassa, vastaavan
koneparametrin manuaalista vastaanottoa
varten

Q149 Korjausvirhe Z-suunnassa, vastaavan
koneparametrin manuaalista vastaanottoa
varten
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Paikoitussuunta

Mitatun kiertoakselin paikoitussuunta saadaan tyokierrossa
maaritellyn aloitus- ja lopetuskulman perusteella. Arvolla 0°
tapahtuu automaattinen referenssin mittaus.

Valitse aloitus- ja lopetuskulma niin, ettd ohjaus ei mittaa samaa
asemaa kahteen kertaan. Kaksinkertainen mittausotanta (esim.
mittausasema +90° ja -270°) ei ole jarkevaa, mutta se ei kuitenkaan
saa aikaan virheilmoitusta.

® Esimerkki: Aloituskulma = +90°, lopetuskulma = -90°
® Aloituskulma = +90°
Lopetuskulma = -90°
Mittauspisteiden lukumaara = 4
Siita laskettu kulma-askel = (-90° ... +90°) / (4-1) = -60°
Mittauspiste 1 = +90°
Mittauspiste 2 = +30°
Mittauspiste 3 = -30°
Mittauspiste 4 = -90°
® Esimerkki: Aloituskulma = +90°, lopetuskulma = +270°
Aloituskulma = +90°
Lopetuskulma = +270°
Mittauspisteiden lukumaara = 4
Siita laskettu kulma-askel = (270° ... 90°) / (4-1) = +60°
Mittauspiste 1 = +90°
Mittauspiste 2 = +150°
Mittauspiste 3 = +210°
Mittauspiste 4 = +270°
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Koneet hirth-hammastetuilla akseleilla

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Paikoittamista varten on akselin Hirth-rasterin mukaan.
Tarvittaessa ohjaus pyoristaa mittausasemat niin, etta se
sopii Hirth-hammastukseen (riippuen aloituskulmasta,
lopetuskulmasta ja mittauspisteiden lukumaarasta).

> Jata sen vuoksi riittavan suuri varmuusetaisyys, jotta
kosketusjarjestelma ei tormaa kalibrointikuulaan.

» Huomioi samalla se, etta ajossa varmuusetaisyyteen on
riittavasti tilaa (ohjelmarajakytkin).

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Koneen konfiguraatiosta riippuen ohjaus ei voi paikoittaa
kiertoakseleita automaattisesti. Tata varten tarvitset koneen
valmistajalta erikois-M-toiminnon, joiden avulla ohjaus voi liikuttaa
kiertoakseleita. Koneen valmistajan on sita varten sydtettava M-
toiminnon numero koneparametrissa mStrobeRotAxPos (nro
244803).

» Huomioi koneen valmistajan toimittama dokumentaatio.

0 Ohjelmointi- ja kayttdohjeet:
m  Maarittele vetaytymiskorkeus suuremmaksi kuin 0,
jos optio #2 ei ole kdytossa.
B Mittausasemat lasketaan aloituskulman,

lopetuskulman ja mittausten lukumaaran perusteella
kutakin akselia ja Hirth-rasteria varten.

Mittausasemien laskentaesimerkki A-akselille:
Aloituskulma Q411 = -30

Lopetuskulma Q412 = +90

Mittauspisteiden lukumaara Q414 = 4

Hirth-rasteri = 3°

Laskettu kulma-askel = (Q412 - Q411) / (Q414 -1)

Laskettu kulma-askel = (90° - (-30°)) / (4 — 1) = 120/ 3 = 40°
Mittausasema 1 = Q411 + 0 * Kulma-askel = -30° -> -30°
Mittausasema 2 = Q411 + 1 * Kulma-askel = +10° —-> 9°
Mittausasema 3 = Q411 + 2 * Kulma-askel = +50° —> 51°
Mittausasema 4 = Q411 + 3 * Kulma-askel = +90° —> 90°

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2021

235




Kosketustyokierrot: Kinematiikan automaattinen mittaus | KINEMATIIKAN MITTAUS (Tyokierto 451,

Mittauspisteiden lukumaaran valinta

Saastaaksesi aikaa voit suorittaa ensin karkeaoptimoinnin esim.
kayttddnoton yhteydessa vahaisellda mittauspisteiden lukumaaralla
(1-2).

Sen jalkeen voit tehda tarkan optimoinnin keskisuurella
mittauspisteiden lukumaaralla (suositusarvo = noin 4). Yleensa
mittauspisteiden lisdaminen tata suuremmaksi ei anna parempaa
tulosta. ldeaalitapauksessa mittauspisteet ovat tasavalein akselin
kaantodalueella.

Nain ollen akseli, jonka kdantdalue on 0-360°, mitataan
ideaalitapauksessa kolmella mittauspisteella 90°, 180° ja 270°.
Maérittele siis aloituskulmaksi 90° ja lopetuskulmaksi 270°.

Jos haluat testata tarkkuuden vastaavalla tavalla, voit siina
tapauksessa maaritella myds suuremman mittauspisteiden
lukumaaran testaustavalla.

o Jos mittauspiste on maaritelty kulman arvolla 0°, se
jatetdan huomiossa, koska arvolla 0° tapahtuu aina
referenssimittaus.

Kalibrointikuulan aseman valinta koneen poydalla

Periaatteessa voit sijoittaa kalibrointikuulan mihin tahansa akselilla

paastavaan paikkaan koneen pdydalla ja myos kiinnittimella tai

tyOkappaleilla. Seuraavat tekijat saattavat vaikuttaa positiivisesti

mittaustulokseen:

m Kone varustettuna pyoro-/kadantopoydalla: Kiinnita kalibrointikuula
mahdollisimman kauas kiertokeskipisteesta

m Koneet, joiden liikealueet ovat erittain suuret: Kiinnita
kalibrointikuula mahdollisimman lahelle viimeisinta
koneistusasemaa.

o Valitse kalibrointikuulan asema kone poydalla niin, etta
mittausvaiheessa ei voi tapahtua tormaysta.

DIN/ISO: G451, optio #48)
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Ohjee tarkkuudelle

@ Tarvittaessa mittauksen kestoaikaa varten on
kiertoakseleiden lukitus poistettava, muuten
mittaustulos vaaristyy. Katso koneen kayttoohjekirjaa.

Koneen geometria- ja paikoitusvirheet vaikuttavat mittausarvoihin ja
sitd kautta myds kiertoakselin optimointiin. Loppuvirhe, jota ei voi
poistaa, jaa aina olemaan.

Oletetaan, ettd geometria- ja paikoitusvirheita ei olisi lainkaan, niin
silloin tydkierrossa laskettu arvo jokaisessa vapaavalintaisessa
koneen pisteessa pystyttaisiin tiettynad ajankohtana toistamaan juuri
tarkalleen. Mitd suurempia geometria- ja paikoitusvirheet ovat, sita
suurempi on mittaustulosten hajonta, kun mittaukset suoritetaan
eri asemissa.

Ohjauksen mittauspdytéakirjaan tulostama hajonta on mitta, joka
ilmaisee koneen staattisen kaantoliikkkeen tarkkuuden. Tarkkuuden
tarkastelussa on huomioitava paitsi mittausympyran sateen

myo6s mittauspisteiden lukumaéran ja sijainnin vaikutus. Jos
mittauspisteitd on vain yksi, ei hajontaa pystyta laskemaan, joten
téassa tapauksessa tulostettu hajonta vastaa mittauspisteiden
tilavirhetta.

Jos useampia kiertoakseleita liikkuu samanaikaisesti, virheet
kertautuvat ja epasuotuisimmassa tapauksessa lisataan yhteen.

o Jos kone on varustettu ohjatulla karalla, on kulman
jalkiseuranta aktivoitava kosketusjarjestelman taulukossa
(sarake TRACK). Nain yleensa parannetaan tarkkuutta
3D-kosketusjarjestelman mittauksessa.
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Ohjeet eri kalibrointimenetelmille

u Karkeaoptimointi kdayttoonoton yhteydessa
likimaaraismitan sisaansyoton jalkeen
= Mittauspisteiden lukumaara 1 ja 2
m Kiertoakseleiden kulma-askel: n. 90°

m Koko liikealueen kattava hieno-optimointi
®  Mittauspisteiden lukumaéara 3 ja 6

® Aloitus- ja lopetuskulmien avulla tulee maaraytya
mahdollisimman suuri kiertoakselin liikealue.

® Paikoita kalibrointikuula koneen poytaan silla tavalla, etta
pdydan kiertoakseleiden kyseessa ollen mittausympyran
sade tulee suuremmaksi tai koneistuspaan kiertoakselin
kyseessa ollen mittaus voisi tapahtua mahdollisimman
edustavassa asemassa (esim. liikealueen keskella).

® Tietyn kiertoakseliaseman optimointi
®  Mittauspisteiden lukumaéara 2 ja 3

B Mittaukset tapahtuvat akselin asetuskulman avulla
(Q413/Q417/Q421) sen kiertoakselikulman ympari, jolla
koneistuksen on méaara tapahtua mydhemmin.

® Paikoita kalibrointikuula koneen poytaan niin, etta kalibrointi
tapahtuisi samassa paikassa, missa myos koneistus
tapahtuu.

® Koneen tarkkuuden testaus
®  Mittauspisteiden lukumaéaaré 4 ja 8

®  Aloitus- ja lopetuskulmien avulla tulee maaraytya
mahdollisimman suuri kiertoakselin liikealue.

m Kiertoakselin valyksen maaritys
= Mittauspisteiden lukumaara 8 ja 12

® Aloitus- ja lopetuskulmien avulla tulee maaraytya
mahdollisimman suuri kiertoakselin liikealue.
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Valys

Valyksella tarkoitetaan pienta liikkumavaraa pyorintaanturin
(kulmanmittauslaite) ja poydan valilla, joka ilmenee suunnan vaihdon
yhteydessa. Jos kiertoakselin valys on suurempi kuin sdatomitta,
esim. kun kulman mittaus tehdaan moottorin pydrintaanturin avulla,
voi kdannon yhteydessa esiintya merkittavaa virhetta.

Sisdansyottoparametrilla Q432 voidaan aktivoida valyksen mittaus.
Sita varten syotat sisaan kulma, jota ohjaus kayttaa yliajokulmana.
Sen jalkeen tyokierto suorittaa kaksi mittausta yhta kiertoakselia
kohti. Jos maaritat kulman arvoksi 0, ohjaus ei maaritd mitaan
valysta.

@ Jos valinnaiseen koneparametriin mStrobeRotAxPos
(nro 204803) on asetettu M-toiminto kiertoakseleiden
paikoitusta varten, tai jos akseli on Hirth-akseli, valyksen
maarittdminen ei ole mahdollista.

o Ohjelmointi- ja kayttdohjeet:
® Ohjaus ei suorita automaattisesti mitadan valyksen
kompensaatiota.

= Jos mittausympyran sade on < 1 mm, ohjaus ei
toteuta enaa valyksen maaritysta. Mita suurempi
mittausympyran sade on, sitd tarkemmin ohjaus
pystyy maarittdmaan kiertoakselin valyksen (katso
"Poytakirjatoiminto”, Sivu 245).
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ Kulman kompensointi on mahdollinen vain optiolla #52
KinematicsComp.

Jos valinnaisen koneparametrin mStrobeRotAxPos
(nro 204803) arvoksi on maaritelty erisuuri kuin -1
(M-toiminto paikoittaa kiertoakselit), talloin mittaus
aloitetaan vain, jos kaikki kiertoakselit ovat kulma-
asemassa 0°.

Jokaisessa kosketusvaiheessa ohjaus maarittaa ensin
kalibrointikuulan sateen. Jos maaritetty kuulan sade
poikkeaa sisdansyotetysta kuulan sateestd enemman
kuin valinnaiseen koneparametriin maxDevCalBall (nro
204802) on maaritelty, ohjaus antaa virheilmoituksen ja
lopettaa mittauksen.

Kulman optimointia varten koneen valmistaja voi tehda
konfiguraatioon vastaavia muutoksia.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Huomioi ennen tyokierron kaynnistysta, etta M128 tai
FUNCTION TCPM on kytketty pois paalta.

B Tyokierto 453 kuten myds 451 ja 452 lopetetaan
automaattikaytolla sellaiseen 3D-ROT-asetukseen, joka tdsmaéa
kiertoakseleiden asetuksen kanssa.

B Ennen tyokierron maarittelya on peruspiste asetettava
kalibrointikuulan keskipisteeseen ja aktivoitava, tai maarittelet
sisdansyottoparametrin Q431 vastaavasti arvoon 1 tai 3.

B Kun kosketusjarjestelma ajetaan kosketuskorkeudelle,
ohjaus kayttaa paikoitussyottdoarvona sita arvoa, joka
tyokiertoparametrin Q253 ja kosketusjarjestelman taulukon
FMAX arvoista on pienempi. Kiertoakselin liikkkeet ohjaus
suorittaa paasaantoisesti paikoitussyottdarvolla Q253, jolloin
kosketuspaan valvonta ei ole aktiivinen.

= QOhjaus jattda huomiotta tyokierron maarittelyssa aktiivisille
akseleille tehdyt sisdansyotot.

®m Koneen nollapisteen korjaus (Q406=3) on mahdollinen vain,
jos mitataan koneistuspaan ja poydan puoleiset paallekkaist
kiertoakselit.

®m Jos olet aktivoinut peruspisteen asetuksen ennen mittauksen
alkamista (Q431 = 1/3), paikoita talloin kosketusjarjestelma
ennen tyokierron aloittamista varmuusetaisyydelle (Q320 +
SET_UP) likimain keskikohtaan kalibrointikuulan ylédpuolelle.

B Tuumaohjelmointi: ohjaus tulostaa mittaustulokset ja
poytakirjatiedot paasaantoisesti millimetreina.

o B Huomaa, etta kinematiikan muutos saa aina aikaan
myos peruspisteen muutoksen. Optimoinnin jalkeen
maarittele uusi peruspiste.
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Tyokiertoparametrit
451 > Q406 Toimintotapa (0/1/2/3)?: Maarittele,
3 tuleeko ohjauksen testata tai optimoida aktiivinen
kinematiikka:

0: Aktiivisen kinematiikan testaus. Ohjaus mittaa
kinematiikan maarittelemillasi kiertoakseleilla,
mutta ei tee muutoksia voimassa olevaan
kinematiikkaan. Ohjaus nayttdd mittaustulokset
mittausprotokollassa.

1: Aktiivisen kinematiikan optimointi:

Ohjaus mittaa kinematiikan maarittelemiisi
kiertoakseleihin. Sen jalkeen ohjaus optimoi
kiertoakseleiden aseman aktiiviseen
kinematiikkaan.

2: Aktiivisen kinematiikan optimointi:

Ohjaus mittaa kinematiikan maarittelemiisi
kiertoakseleihin. Sen jalkeen optimoidaan kulma-
ja asemavirhe. Edellytyksend kulmakorjaukselle
on optio #52 KinematicsComp.

3: Aktiivisen kinematiikan optimointi:

Ohjaus mittaa kinematiikan maarittelemiisi
kiertoakseleihin. Sen jalkeen ohjaus korjaa
automaattisesti koneen nollapisteen. Sen jalkeen
optimoidaan kulma- ja asemavirhe. Edellytyksena
on optio #52 KinematicsComp.

> Q407 Tarkka kalibrointikuulan sade? Syota
sisdan kaytettavan kalibrointikuulan tarkka sade.
Sisdédnsyottdalue 0,0001 ... 99,9999

> Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisaetaisyys maarittely. Q320 lisataan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdansyottdalue 0 ... 99999,9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

> Q408 Vetaytymiskorkeus? (absoluuttinen)
0: Ei ajoa vetaytymiskorkeuteen, TNC ajaa
seuraavaan mittausasemaan mitattavalla
akselilla. Ei sallittu Hirth-akseleille! Ohjaus ajaa
ensimmaiseen mittausasemaan jarjestyksessa A,
sitten B, sitten C.
>0: Vetaytymiskorkeus kaantamattomassa
tyokappaleen koordinaatistossa, johon
ohjaus paikoittaa karan akselin ennen
kiertoakselin paikoitusta. Liséksi ohjaus
paikoittaa kosketusjarjestelman nollapisteeseen
koneistustasossa. Kosketuspaan valvonta ei ole
aktiivinen tassa tilassa. Maarittele paikoitusnopeus
parametrissa Q253
Sisdédnsyottdalue 0,0001 ... 99999,9999

> Q253 Syoton vaihto? Syota tydkalun liikenopeus
upotusliikkkeessa yksikdssa mm/min.
Sisddnsyottdalue 0,0001 ... 99999,9999,
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO, PREDEF
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» Q380 Peruskulma? (O=paaakseli) (absoluuttinen):
Syoté peruskulma (peruskaantd) mittauspisteen
maarittdmista varten vaikuttavassa tyokappaleen
koordinaatistossa. Peruskulman maérittely voi
suurentaa huomattavasti akselin mittausaluetta.
Sisdansyottdalue 0 ... 360,0000

> Q411 A-akselin aloituskulma? (absoluuttinen): A-
akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus
tapahtuu.

Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999

> Q411 A-akselin loppukulma? (absoluuttinen):
A-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus
tapahtuu.
Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999

> Q413 A-akselin asetuskulma?: A-akselin
asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee
mitata.
Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999

> Q414 Mittauspist. lkm A:ssa (0...12)?:
Kosketusten lukumaara, joita ohjaus kayttaa A-
akselin mittausta varten. Sisdansyotolla = 0 ohjaus
ei suorita naiden akseleiden mittausta.
Sisdansyottdalue 0 ... 12

> Q415 B-akselin aloituskulma? (absoluuttinen): B-
akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus
tapahtuu.

Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999

> Q416 B-akselin loppukulma? (absoluuttinen):
B-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus
tapahtuu.
Sisdansyottoalue -359,999 ... 359,999

> Q417 B-akselin asetuskulma?: B-akselin
asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee
mitata.
Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999

> Q418 Mittauspist. lkm B:ssa (0...12)?:
Kosketusten lukumaara, joita ohjaus kayttaa B-
akselin mittausta varten. Sisdansyotolla = 0 ohjaus
ei suorita ndiden akseleiden mittausta.
Sisdansyottdalue 0 ... 12

> Q415 C-akselin aloituskulma? (absoluuttinen): C-
akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus
tapahtuu.

Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999

> Q420 C-akselin loppukulma? (absoluuttinen):
C-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus
tapahtuu.
Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999

> Q421 C-akselin asetuskulma?: C-akselin
asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee

mitata.
Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999
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> Q422 Mittauspist. lkm C:ssa (0...12)?:
Kosketusten lukumaara, joita ohjaus kayttaa C-
akselin mittausta varten. Sisdansyo6tolla = 0 ohjaus
ei suorita ndiden akseleiden mittausta
Sisdansyottdalue 0 ... 12.

kosketusten lukumaara, joita TNC kayttaa
kalibrointikulman mittaukseen tasossa. Vahemman
mittauspisteitd merkitsee suurempaa nopeutta,
enemman mittauspisteitd merkitsee parempaa
mittaustarkkuutta.

Sisdansyottdalue 3 ... 8

> Q431 Preset setzen (0/1/2/3)? Méarittele,
tuleeko ohjauksen asettaa aktiivinen peruspiste
automaattisesti kuulan keskipisteeseen:
0: Ei peruspisteen automaattista asetusta kuulan
keskipisteeseen 1: Peruspisteen automaattinen
asetus kuulan keskipisteeseen (aktiivisen
peruspisteen ylikirjoitus): kosketusjarjestelman
manuaalinen esipaikoitus kalibrointikuulan paalle
ennen tyokierron kdynnistysta
2: Peruspisteen asetus automaattisesti
kuulan keskipisteeseen mittauksen jalkeen
(aktiivisen peruspisteen ylikirjoitus): peruspisteen
manuaalinen asetus ennen tyokierron kaynnistysta
3: Peruspisteen asetus kuulan keskipisteeseen
ennen mittausta ja sen jalkeen (aktiivisen
peruspisteen ylikirjoitus): kosketusjarjestelman
manuaalinen esiasetus kalibrointikuulan ylapuolelle
ennen tyokierron kdynnistysta

» Q432 Kulman alueen valyskompensaatio?:
Tassa maaritelladn kulman arvo, jota kaytetdan
yliajoliikkeessé kiertoakselin valyksen mittausta
varten. Yliajokulman on oltava selvasti suurempi
kuin todellinen kiertoakselin valyksen maara.
Sisdansyotolla = 0 ohjaus ei suorita valyksen
mittausta.

Sisdansyottdalue -3,0000 ... +3,0000
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Erilaiset tavat (Q406)

Testaustapa Q406 = 0

®  Ohjaus mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittaa
sen perusteella kdantdomuunnoksen staattisen tarkkuuden.

®  Ohjaus kirjaa ylds mahdollisen paikoitusoptimoinnin tulokset,
mutta ei tee mitadn mukautuksia.

Kiertoakseleiden aseman optimointitapa Q406 = 1

®  Ohjaus mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittaa
sen perusteella kdantdmuunnoksen staattisen tarkkuuden.

® Talldin ohjaus yrittdd muuttaa kiertoakselin asemaa
kinematiikkamallissa niin, ettd saavutettaisiin suurempi tarkkuus.

m Konetietojen mukautus tapahtuu automaattisesti
Aseman ja kulman optimointitapa Q406 = 2

®  Ohjaus mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittaa
sen perusteella kdantdmuunnoksen staattisen tarkkuuden.

®  Ohjaus yrittda ensin optimoida kiertoakselin kulma-aseman
kompensaation avulla (optio #52 KinematicsComp).

®  Kulman optimoinnin jalkeen tapahtuu paikoituksen optimointi.
Sita varten ei tarvita lisémittauksia, ohjaus laskee paikoituksen
optimoinnin automaattisesti

o HEIDENHAIN suosittelee koneen kinematiikasta riippuen
kulman oikeaa maaritysta varten, ettd mittaus suoritetaan
kertaalleen asetuskulmalla 0°.

Koneen nollapisteen, aseman ja kulman optimointitapa Q406 = 3

®  Ohjaus mittaa kiertoakselit maaritellyissad asemissa ja maarittaa
sen perusteella kdantdmuunnoksen staattisen tarkkuuden.

®  Ohjaus yrittda ensin automaattisesti optimoida koneen
nollapisteen (optio #52 KinematicsComp).. Jotta kiertoakselin
kulma-asema voitaisiin korjata koneen nollapisteelld, korjattavan
kiertoakselin on oltava lahempéanéa koneen runkoa kuin mitattu
kiertoakseli.

®m QOhjaus yrittda sen jalkeen optimoida kiertoakselin kulma-aseman
kompensaation avulla (optio #52 KinematicsComp).

m Kulman optimoinnin jélkeen tapahtuu paikoituksen optimointi.
Sita varten ei tarvita lisémittauksia, ohjaus laskee paikoituksen
optimoinnin automaattisesti

0 HEIDENHAIN suosittelee kulman oikeaa maaritysta varten,
ettd mittaus suoritetaan kertaalleen asetuskulmalla 0°.

DIN/ISO: G451, optio #48)

Kiertoakselin kulma- ja
asemaoptimointi edeltavalla
automaattisella peruspisteen
asetuksella ja kiertoakselin valyksen
mittauksella
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Poytakirjatoiminto

Ohjaus laatii tyokierron 451 toteuttamisen jalkeen poytakirjan

(TCHPR453.html) ja tallentaa tdman poytakirjan siihen kansioon,

jossa myos nykyinen NC-ohjelma sijaitsee. Pdytakirja sisaltaa

seuraavia tietoja:

® Paivays ja kellonaika, jossa poytakirja on laadittu

= NC-ohjelman polkunimi, josta kasin tyokierto on toteutettu

B Suoritettava tapa (O=testaus/1=aseman optimointi/2=mallin
optimointi)

m  Aktiivisen kinematiikan numero

® Sisddnmsyodtettava mittakuulan sade

B Jokaista mitattua kiertoakselia varten:

Aloituskulma

Lopetuskulma

Asetuskulma

Mittauspisteiden lukumaéaara

Hajonta (standardipoikkeama)

Maksimivirhe

Kulmavirhe

Keskiarvotettu valys

Keskiarvotettu paikoitusvirhe

Mittausympyran sade

Korjausmaarat kaikilla akseleilla (peruspisteen siirto)

Tarkastettujen kiertoakseleiden asema ennen optimointia
(perustuu kinemaattisen muutosketjun alkuun, yleensa karan
napaan)

m Tarkastettujen kiertoakseleiden asema optimoinnin jalkeen
(perustuu kinemaattisen muutosketjun alkuun, yleensé karan
napaan)
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8.5 ESIASETUSKOMPENSAATIO (Tyokierto
452, DIN/ISO: G452, optio #48)

Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Kosketusjarjestelman tydkierrolla 452 voit tarkastaa koneesi
kinemaattisen muunnosketjun ja tarvittaessa optimoida sen (katso
"KINEMATIIKAN MITTAUS (Tyokierto 451, DIN/ISO: G451, optio
#48)", Sivu 232). Sen jalkeen ohjaus korjaa kinematiikkamallissa
olevan tyokappaleen koordinaatiston niin, etta hetkellinen
peruspiste on optimoinnin jalkeen kalibrointikuulan keskella.

Tyokierron kulku

o Valitse kalibrointikuulan asema kone poydalla niin, etta
mittausvaiheessa ei voi tapahtua térmaysta.

Talla tyokierrolla voidaan esim. vaihtopaéat sovittaa allekkain.
1 Kiinnita kalibrointikuula.

2 Mittaa referenssipaa tyokierrolla 451 taydellisesti ja tee sen
jalkeen peruspisteen asetus kuulan keskipisteeseen tyokierrolla
451,

3 Vaihda tilalle toinen paa.

4 Mittaa vaihtopaa tydkierrolla 452 paanvaihdon liitoskohtaan
saakka.

5 Vertaa muita vaihtopaita tyokierrolla 452 referenssipaan kanssa.

Kun koneistuksen aikana kalibrointikuulan on annettu kiinnittya
koneen poytaan, voit sen jalkeen esim. kompensoida koneen
liukuman. Tama toimenpide on mahdollinen myds koneilla ilman
kiertoakselia.

1 Kiinnita kalibrointikuula koneen poytaan, valta tormaykset.
2 Aseta peruspiste kalibrointikuulaan.

3 Aseta peruspiste tyokappaleelle ja kdynnistad tyokappaleen
koneistus.

4 Suorita esiasetuskompensaatio sdanndllisin véliajoin tyokierrolla
452. Talldin ohjaus maarittaa kyseisten akseleiden liukuman ja
korjaa ne kinematiikkaan.

DIN/ISO: G452, optio #48)
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Parametrinumero  Merkitys

Q141 Mitattu standardipoikkeama A-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)

Q142 Mitattu standardipoikkeama B-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)

Q143 Mitattu standardipoikkeama C-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)

Q144 Optimoitu standardipoikkeama A-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)

Q145 Optimoitu standardipoikkeama B-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)

Q146 Optimoitu standardipoikkeama C-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)

Q147 Korjausvirhe X-suunnassa, vastaavan
koneparametrin manuaalista vastaanottoa
varten

Q148 Korjausvirhe Y-suunnassa, vastaavan
koneparametrin manuaalista vastaanottoa
varten

Q149 Korjausvirhe Z-suunnassa, vastaavan
koneparametrin manuaalista vastaanottoa
varten
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ Jos maaritetyt kinematiikkatiedot ovat sallitun raja-arvon
(maxModification nro 204801) ylapuolella, ohjaus antaa
varoitusilmoituksen. Maaritettyjen arvojen vastaanotto
on sen jalkeen vahvistettava NC-kaynnistyksella.

Jokaisessa kosketusvaiheessa ohjaus maarittaa ensin
kalibrointikuulan sateen. Jos maaritetty kuulan sade
poikkeaa sisdansyotetysta kuulan sateestd enemman
kuin valinnaiseen koneparametriin maxDevCalBall (nro
204802) on maaritelty, ohjaus antaa virheilmoituksen ja
lopettaa mittauksen.

Jotta esiasetuskompensaatio voitaisiin suorittaa, taytyy
kinematiikka valmistella sen mukaisesti. Katso koneen
kayttoohjekirjaa.

® Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® Huomioi ennen tyokierron kaynnistysta, ettd M128 tai
FUNCTION TCPM on kytketty pois paalta.

m Tyokierto 453 kuten myos 451 ja 452 lopetetaan
automaattikaytolla sellaiseen 3D-ROT-asetukseen, joka tdsmaéa
kiertoakseleiden asetuksen kanssa.

B Huomaa, etta kaikki koneistustason kaannon toiminnot ovat
peruutettuja.

B Ennen tyokierron maarittelya on peruspiste asetettava
kalibrointikuulan keskipisteeseen ja aktivoitava.

m Jos ei ole erillistd asemanmittausjarjestelmaa, valitse
mittauspisteet niin, etta liikepituus rajakytkimeen on yksi
aste. Ohjaus tarvitsee tata liikepituutta sisdiseen valyksen
kompensaatioon.

m  Kun kosketusjarjestelma ajetaan kosketuskorkeudelle,
ohjaus kayttaa paikoitussydttdarvona sita arvoa, joka
tyokiertoparametrin Q253 ja kosketusjarjestelman taulukon
FMAX arvoista on pienempi. Kiertoakselin liikkeet ohjaus
suorittaa paasaantoisesti paikoitussyottdarvolla Q253, jolloin
kosketuspaan valvonta ei ole aktiivinen.

B Tuumaohjelmointi: ohjaus tulostaa mittaustulokset ja
poytakirjatiedot padsaantoisesti millimetreina.

o B Jos keskeytat tyokierron mittauksen aikana,
kinematiikkatiedot eivat valttamatta ole enaa
alkuperaisessa tilassa. Tallenna aktiivinen
kinematiikka ennen optimointia tyokierrolla 450, jotta
voit virheen ilmaantuessa palauttaa takaisin viimeksi
voimassa olleen kinematiikan.

B Huomaa, etta kinematiikan muutos saa aina aikaan
myos peruspisteen muutoksen. Optimoinnin jalkeen
maarittele uusi peruspiste.

248 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2021



Kosketustyokierrot: Kinematiikan automaattinen mittaus | ESIASETUSKOMPENSAATIO (Tyokierto 452,
DIN/ISO: G452, optio #48)

Tyokiertoparametrit

452

>

Q407 Tarkka kalibrointikuulan sade? Syota
sisaan kaytettavan kalibrointikuulan tarkka sade.
Sisddnsyottdalue 0,0001 ... 99,9999

Q460 VARMUUSRAJA ? (inkrementaalinen):
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen
lisdetaisyys maarittely. Q320 lisdtaan sarakkeeseen
SET_UP (kosketusjarjestelman taulukko).
Sisdédnsyottdalue 0 ... 99999,9999

Q408 Vetaytymiskorkeus? (absoluuttinen)

0: Ei ajoa vetdytymiskorkeuteen, TNC ajaa
seuraavaan mittausasemaan mitattavalla
akselilla. Ei sallittu Hirth-akseleille! Ohjaus ajaa
ensimmaiseen mittausasemaan jarjestyksessa A,
sitten B, sitten C.

>0: Vetaytymiskorkeus kaantamattomassa
tyokappaleen koordinaatistossa, johon

ohjaus paikoittaa karan akselin ennen
kiertoakselin paikoitusta. Liséksi ohjaus

paikoittaa kosketusjarjestelman nollapisteeseen
koneistustasossa. Kosketuspaan valvonta ei ole
aktiivinen tassa tilassa. Maarittele paikoitusnopeus
parametrissa Q253

Sisdansyottdalue 0,0001 ... 99999,9999

Q253 Syoton vaihto? Syota tydkalun liikenopeus
upotusliikkeesséa yksikdssa mm/min.
Sisdansyottdalue 0,0001 ... 99999,9999,
vaihtoehtoisesti FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Peruskulma? (O=padakseli) (absoluuttinen):
Syota peruskulma (peruskdantd) mittauspisteen
maarittdmista varten vaikuttavassa tyokappaleen
koordinaatistossa. Peruskulman maarittely voi
suurentaa huomattavasti akselin mittausaluetta.
Sisdédnsyottdalue 0 ... 360,0000

Q411 A-akselin aloituskulma? (absoluuttinen): A-
akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus
tapahtuu.

Sisddnsyottdalue -359,999 ... 359,999

Q411 A-akselin loppukulma? (absoluuttinen):
A-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus
tapahtuu.

Sisdansyottoalue -359,999 ... 359,999

Q413 A-akselin asetuskulma?: A-akselin
asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee
mitata.

Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999

Q414 Mittauspist. lkm A:ssa (0...12)2:
Kosketusten lukumaara, joita ohjaus kayttaa A-
akselin mittausta varten. Sisdansyotolla = 0 ohjaus
ei suorita ndiden akseleiden mittausta.
Sisdansyottdalue 0 ... 12

Q415 B-akselin aloituskulma? (absoluuttinen): B-
akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus
tapahtuu.

Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tyékalun ohjelmointiin | 01/2021

A
2
g
=
S
=
=1
o
2.
o
3
[

24

©




Kosketustyokierrot: Kinematiikan automaattinen mittaus | ESIASETUSKOMPENSAATIO (Tyokierto 452,
DIN/ISO: G452, optio #48)

> Q416 B-akselin loppukulma? (absoluuttinen):
B-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus
tapahtuu.
Sisdansyottoalue -359,999 ... 359,999

» Q417 B-akselin asetuskulma?: B-akselin
asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee
mitata.

Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999

> Q418 Mittauspist. lkm B:ssa (0...12)?:
Kosketusten lukumaara, joita ohjaus kayttaa B-
akselin mittausta varten. Sisdansyotolla = 0 ohjaus
ei suorita ndiden akseleiden mittausta.
Sisdansyottdalue 0 ... 12

> Q415 C-akselin aloituskulma? (absoluuttinen): C-
akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus
tapahtuu.

Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999

> Q420 C-akselin loppukulma? (absoluuttinen):
C-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus
tapahtuu.
Sisddnsyottoalue -359,999 ... 359,999

> Q421 C-akselin asetuskulma?: C-akselin
asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee
mitata.
Sisdansyottdalue -359,999 ... 359,999

> Q422 Mittauspist. lkm C:ssa (0...12)?:
Kosketusten lukumaara, joita ohjaus kayttaa C-
akselin mittausta varten. Sisdansyo6tolla = 0 ohjaus
ei suorita ndiden akseleiden mittausta
Sisdansyottdalue 0 ... 12.

kosketusten lukumaara, joita TNC kayttaa
kalibrointikulman mittaukseen tasossa. Vahemman
mittauspisteitd merkitsee suurempaa nopeutta,
enemman mittauspisteitd merkitsee parempaa
mittaustarkkuutta.

Sisdansyottdalue 3 ... 8

» Q432 Kulman alueen valyskompensaatio?:
Tassa maaritellaan kulman arvo, jota kaytetaan
yliajoliikkeessa kiertoakselin valyksen mittausta
varten. Yliajokulman on oltava selvasti suurempi
kuin todellinen kiertoakselin valyksen maara.
Sisdansyotolla = 0 ohjaus ei suorita valyksen
mittausta.

Sisdansyottdalue -3,0000 ... +3,0000
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Vaihtopaiden tasaus

@ Paan vaihto on konekohtainen toiminto. Katso koneen
kayttoohjekirjaa

Toisen vaihtopaan vaihtaminen
Vaihda kosketusjarjestelma.
Mittaa vaihtopaa tyokierrolla 452.

Mittaa vain ne akselit, jotka todella vaihdetaan (esimerkiksi vain A-
akseli, C-akseli jatetdan huomiotta Q422:lla).

» Peruspistetta tai kalibrointikuulan asemaa ei saa muuttaa koko
toimenpiteen aikana.

> Kaikki muut vaihtopaat voidaan sovittaa samalla tavalla.
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Taman vaiheen tavoitteena on varmistaa, etta kiertoakseleiden
(paanvaihtojen) jalkeen tyokappaleen peruspiste sailyy
muuttumattomana.

Seuraavassa esimerkissa kuvataan haarukkapaan kompensaatiota
akseleilla AC. A-akselit vaihdetaan, C-akselin pysyvat peruskoneella.
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Referenssipaana toimivan vaihtopdan vaihtaminen tilalle
Kiinnita kalibrointikuula.
Vaihda kosketusjarjestelma.

Mittaa taydellinen kinematiikka referenssipaan kanssa tyokierron
451 avulla.

Aseta peruspiste (Q431 = 2 tai 3 tyokierrossa 451) referenssipaan
mittaamisen jalkeen.
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Liukumakompensaatio

o Tama toimenpide on mahdollinen myods koneilla ilman
kiertoakselia.

Koneistuksen aikana monet koneen osat altistuvat muuttuvien

ymparistoolosuhteiden takia liukuvirheelle. Jos liukuma pysyy

likealueella riittdvan vakiona ja kalibrointikuula voidaan pitaa

koneistuksen aikana koneen pdydalla, tama liukuma voidaan maarittaa

ja kompensoida tyokierrolla 452.

» Kiinnita kalibrointikuula.

» Vaihda kosketusjarjestelma.

» Mittaa kinematiikka taydellisesti tyokierrolla 451, ennen kuin
aloitat koneistamisen.

> Aseta peruspiste (Q432 = 2 tai 3 tyokierrossa 451) kinematiikan
mittaamisen jalkeen.

» Aseta sen jalkeen peruspisteet tyokalulle ja kaynnista koneistus.

= -
e
e =
o S
3
2 3
o =
3 9o
5_‘5
57T
20
S
(7]
m
@
[=
o
S

w

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tyékalun ohjelmointiin | 01/2021 25



Kosketustyokierrot: Kinematiikan automaattinen mittaus | ESIASETUSKOMPENSAATIO (Tyokierto 452,
DIN/ISO: G452, optio #48)

Maérita sdanndllisin valiajoin akseleiden liukumat.
Vaihda kosketusjarjestelma.

Aktivointi peruspiste kalibrointikuulaan.

Mittaa kinematiikka tyokierrolla 452.

Peruspistetta tai kalibrointikuulan asemaa ei saa muuttaa koko
toimenpiteen aikana.
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Poytakirjatoiminto

Tyokierron 452 toteuttamisen jalkeen ohjaus laatii poytakirjan
(TCHPR452.html), joka siséltda seuraavat tiedot:

m Paivays ja kellonaika, jossa pdytakirja on laadittu

®  NC-ohjelman polkunimi, josta kasin tyokierto on toteutettu
m Aktiivisen kinematiikan numero

B Sisdanmsyotettava mittakuulan séde

® Jokaista mitattua kiertoakselia varten:

Aloituskulma

Lopetuskulma

Asetuskulma

Mittauspisteiden lukumaara

Hajonta (standardipoikkeama)

Maksimivirhe

Kulmavirhe

Keskiarvotettu valys

Keskiarvotettu paikoitusvirhe

Mittausympyran sade

Korjausmaarat kaikilla akseleilla (peruspisteen siirto)
Kiertoakseleiden mittausepatarkkuus

Tarkastettujen kiertoakseleiden asema ennen esiasetuksen
kompensointia (perustuu kinemaattisen muutosketjun
alkuun, yleensa karan napaan)

m Tarkastettujen kiertoakseleiden asema esiasetuksen
kompensoinnin jalkeen (perustuu kinemaattisen
muutosketjun alkuun, yleenséa karan napaan)

Poytakirjan arvojen selitykset
(katso "Poytakirjatoiminto”, Sivu 245)
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9.1 Perusteet

Yleiskuvaus

@ Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Mahdollisesti koneenne ei ole varustettu kaikilla tasséa
kuvatuilla tydkierroilla ja toiminnoilla.

Tarvitaan optio #17.

Kone ja ohjaus on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

o Kayttdohjeet
|

Kosketustyokiertojen toteutuksen aikana ei saa
olla aktivoituna tyokierto 8 PEILAUS, tyokierto
11 MITTAKERROIN ja tyokierto 26 MITTAKERR.
(SUUNTA).

® HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-
kosketusjarjestelmaa.

Tydkalukosketusjarjestelman ja tydkalun mittaustyokiertojen
avulla ohjaus mittaa tyokalut automaattisesti: Ohjaus tallentaa
pituuden ja sateen korjausarvot tyokalutaulukkoon ja laskee ne
automaattisesti kosketustyokierron lopussa. Kaytettavissa ovat
seuraavat mittaustavat:

m Tydkalun mittaus paikallaan olevalla tydkalulla
m Tydkalun mittaus pyérivalla tyokalulla
B Yksittaisteran mittaus
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Tyokalun mittauksen tyokierrot ohjelmoidaan kayttotavalla
Ohjelmointi ndppdimen TOUCH PROBE avulla. Kaytettavissa ovat
seuraavat tyokierrot:

Uusi muoto Vanha muoto Tydkierto Sivu
480 ) TT-KALIBROINTI (tydkierto 30 tai 480, DIN/ISO: G480, Optio 263
vl p U
CAL. E CAL. E #17)
m Tyokalukosketusjarjestelman kalibrointi
o T Tydkalun pituuden mittaus (tyokierto 31 tai 481, DIN/ 266
g = ISO: G481, optio #17)
® Tydkalun pituuden mittaus
a8z 52 Tyokalun sateen mittaus (tyokierto 32 tai 482, DIN/ 270
e . ISO: G482, optio #17)
® Tydkalun sateen mittaus
o I Tybkalun taydellinen mittaus (tydkierto 33 tai 483, DIN/ 273
- ¥ ISO: G483, optio #17)
® Tyokalun pituuden ja sateen mittaus
- IR-TT-KALIBROINTI (tyokierto 484, DIN/ISO: G484, optio 277
AL A #17)

B Tyokalukosketusjarjestelman kalibrointi esim.
infrapunatytkalukosketusjarjestelméan avulla

o Kayttoohjeet:
|

Kosketustyokierrot toimivat vain esilla olevassa
(aktiivisessa) keskustyokalumuistissa TOOL.T.

= Ennenkuin tydskentelet kosketustyokierroilla, taytyy
keskustyokalumuistiin olla siirretty kaikki mittauksen
edellyttamat tiedot ja mitattavan tydkalun olla
kutsuttu TOOL CALL -kaskylla.

Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ... 483 viliset erot

Tyokiertojen toimenpiteiden kulku on taysin samanlainen.

Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ... 483 valilla on paasaantoisesti

seuraavat erot:

m Tyokierrot 480 ... 483 ovat kaytettavissd myos DIN/ISO-
jarjestelmissa tyokiertojen G480 ... G483 alla.

® Vapaasti valittavien mittausten tilaparametrien asemesta
kaytetaan tyokierroille 481 ... 483 kiinteda parametria Q199.
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Koneparametrin asetus

@ Kosketustyokiertoja 480, 481, 482, 483, 484 voidaan
yhdistella valinnaisen koneparametrin hideMeasureTT
(nro 128901) kanssa.

0 Ohjelmointi- ja kdyttdohjeet:

B Ennen kuin tyoskentelet kosketustydkierroilla,
testaa kaikki koneparametrit, jotka on maaritelty
kohdissa ProbeSettings > CfgTT (nro 122700) ja
CfgTTRoundStylus (Nr. 114200) tai CfgTTRectStylus
(nro 114300).

® Karan ollessa paikallaan ohjaus kayttaa mittauksessa
kosketussyottdarvoa parametrista probingFeed (nro
122709).

Pyérivan tydkalun mittauksessa ohjaus laskee karan kierrosluvun ja
kosketussyottdarvon automaattisesti.

Talléin karan kierrosluku maaraytyy seuraavasti:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r ¢ 0,0063) jossa

n: Kierrosluku [r/min]
maxPeriphSpeedMeas: Suurin sallittu kehdnopeus [m/min]
r: Aktiivinen tydkalun sdde [mm]

Kosketussyottdarvo maaraytyy seuraavasti:
v = mittaustoleranssi ® n, jossa

\'H Kosketussyottdarvo [mm/min]
Mittatoleranssi: Mittaustoleranssi [mm] riippuen

parametrista maxPeriphSpeedMeas
n: Kierrosluku [r/min]
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Parametrilla probingFeedCalc (nro 122710) maaritellaan
kosketussyottdarvon késittelytapa:

probingFeedCalc (nro 122710) = ConstantTolerance:

Mittaustoleranssi sailyy vakiona — riippumatta tydkalun sateesta.
Erittain suurilla tyokaluilla kosketussydttoarvo pienenee kuitenkin
nollaan. Edelld olevan mukaisesti nain tapahtuu, mita pienemmaksi
valitset suurimman sallitun kehanopeuden (maxPeriphSpeedMeas
nro 122712) ja sallitun toleranssin (measureTolerance1 nro
122715).

probingFeedCalc (nro 122710) = VariableTolerance:

Mittaustoleranssi muuttuu tyokalun sateen mukaan. Tama
varmistaa turvallisen kosketussyottoarvon, kun tydkalun sade
on suuri. Ohjaus muuttaa mittaustoleranssia seuraavan taulukon

mukaan:

Tyokalun sade Mittatoleranssi

.. 30 mm measureTolerance1
30...60 mm 2 » measureTolerance1
60 ... 90 mm 3 ®» measureTolerance1
90 ... 120 mm 4 o measureTolerance1

probingFeedCalc (nro 122710) = ConstantFeed:

Kosketussyottoarvo sailyy vakiona, tosin mittausvirhe suurenee
lineaarisesti tydkalun sateen kasvaessa:

Mittaustoleranssi = (r ¢ measureTolerance1)/ 5 mm), jossa

r: Aktiivinen tydkalun sade [mm]
measureTolerance1: Suurin sallittu mittausvirhe
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Sisaansyotot tyokalutaulukkoon jyrsintatyokaluilla

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
cuT Tyokalun terien lukumaara (maks. 20 teraa) KULMIEN LUKUMAARA ?

LTOL Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta KULUTUS-TOLERANSSI: PITUUS ?
varten. Jos sisaansyOtetty arvo ylitetadn, ohjaus estaa
tyokalun kayton (tila L). Sisdansyottéalue: 0 - 0,9999 mm

RTOL Tyokalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta KULUTUS-TOLERANSSI: SADE ?
varten. Jos sisdansyOtetty arvo ylitetadn, ohjaus estaa
tyokalun kayton (tila L). Sisdansyottéalue: 0 - 0,9999 mm

DIRECT. Tydkalun teran suunta mittaukselle pyorivalla tydkalulla Teran suunta (M3 = -)?

R-OFFS Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan keskipis- TYOKALUTIETO: SADE?
teen ja tyokalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Ei sisdan-
syotettya arvoa (siirtyma = tyokalun sade)

L-OFFS Sateen mitoitus: Tyokalun lisésiirtyma parametrissa TYOKALUTIETO: PITUUS?
offsetToolAxis mittausneulan ylareunan ja tyokalun
alareunan valilla. Esiasetus: 0

LBREAK Sallittu tyokalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa. Jos RIKKO-TOLERANSSI: PITUUS ?
sisdaansyotetty arvo ylitetadn, ohjaus estaa tyokalun kayton
(tila L). Sisdansyottoalue: 0 - 0,9999 mm

RBREAK Tyokalun sateen R sallittu ero kulumistunnistuksessa. Jos RIKKO-TOLERANSSI: SADE ?
sisdaansyotetty arvo ylitetadn, ohjaus estaa tyokalun kayton
(tila L). Sisdansyottoalue: 0 - 0,9999 mm

Esimerkkeja kierretyyppisille tyokaluille

Tyokalun tyyppi CUT R-OFFS L-OFFS

Pora Ei toimintoa 0: Siirtoa el tarvita, koska
mitataan poran karki.

Varsijyrsin 4: nelja teraa R: Siirto tarvitaan, koska 0: Lisasiirtoa ei tarvita
tyokalun halkaisija on sateen mittauksessa, Siirty-
suurempi kuin TT-kiekon ma otetaan parametrista
halkaisija. offsetToolAxis (nro 122707)

Pallojyrsin halkaisijalla 4: nelja teréa 0: Siirtoa ei tarvita, koska 5: Halkaisijalla 10 mm maari-

10 mm mitataan pallon etelanapa. tellaan tyokalun sade siirty-

mana. Jos néin ei ole, pallo-
jyrsimen halkaisija mitataan
liian kaukaa alapuolel-

ta. Tyokalun halkaisija ei
tdsmaa.
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9.2 TT-KALIBROINTI (tyokierto 30 tai
480, DIN/ISO: G480, Optio #17)

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

TT kalibroidaan mittaustydkierrolla 30 tai 480. (katso "Tydkiertojen
30 ...33a 480 ... 483 valiset erot", Sivu 259). Kalibrointivaihe
etenee automaattisesti. Ohjaus maarittda automaattisesti myos
kalibrointityokalun keskipistesiirtyman. Sita varten ohjaus kiertaa
karaa kalibrointityokierron puolivalin jalkeen 180°.

Kosketusjarjestelma

Kosketusjarjestelmana kaytetdan pyoreaa nelisarmaista
kosketuselementtia.

Nelisarmainen kosketuselementti

Koneen valmistaja voi perustaa nelisarmaisille kosketuselementeille
valinnaisen koneparametrin detectStylusRot (nro 114315)

ja tippingTolerance (nro 114319), joka maarittaa kierto- ja
kallistuskulman. Kiertokulman maarittdminen mahdollistaa

niiden kompensoimisen tydkalujen mittauksen yhteydessa. Jos
kallistuskulma ylitetaan, ohjaus antaa varoituksen. Maéaritettyja
arvoja voidaan katsoa TT-tilandytossa. Lisatietoja: Asetus, NC-
ohjelmien testaus ja toteutus

0 Huomioi tyokalukosketusjarjestelmén kiinnittdmisen
yhteydessa, ettd kosketuselementin nelisdrmaiset
reunat ovat mahdollisimman akselinsuuntaisia.
Kiertokulman tulee olla alle 1° ja kallistuskulman alle
0,3°.

Kalibrointityokalu

Kalibrointitydkaluna kaytetaan tarkkaa lieriomaista osaa, esim.
lieridtappia. Ohjaus tallentaa kalibrointiarvot muistiin ja huomioi
seuraavat tyokalun mitat.
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Tyokierron kulku

1 Kalibrointityokalun kiinnitys. Kalibrointitydkaluna kéytetaan
tarkkaa lieriomaéista osaa, esim. lieridtappia.

2 Paikoita kalibrointitydkalu koneistustasossa manuaalisesti TT:n
keskipisteen ylapuolelle.

3 Paikoita kalibrointitydkalu tyokaluakselilla n. 15 mm +
varmuusetaisyyden verran TT:n ylapuolelle.

4 Ohjauksen ensimmainen liike tapahtuu tytkaluakselin
suuntaisesti. Tyokalu liikkuu ensin varmuuskorkeudelle 15 mm +
varmuusetaisyys.

5 Kalibrointivaihe kdynnistyy tytkaluakselin suuntaisesti.
6 Sen jalkeen tapahtuu kalibrointi koneistustasossa

7 Ohjaus paikoittaa kalibrointitydkalun ensin koneistustasossa
arvoon 11 mm + sade TT + varmuusetaisyys.

8 Sen jalkeen ohjaus liikuttaa tydkalua tydkaluakselin suuntaisesti
alaspain ja kalibrointivaihe kdynnistyy.

9 Kosketusvaiheen aikana ohjaus toteuttaa neliomaisen
liikekuvion.

10 Ohjaus tallentaa kalibrointiarvot muistiin ja huomioi seuraavat
tydkalun mitat.

11 Sen jalkeen ohjaus vetaa kosketusvarren tyokaluakselia pitkin
takaisin varmuusetéisyydelle ja edelleen TT:n keskelle.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ Tyokierron toimintatavat riippuvat valinnaisesta
koneparametrista probingCapability (nro 122723). (Talla

parametrilla voidaan ennen kaikkea mitata tyokalun
pituus karan ollessa paikallaan ja samanaikaisesti estaa
tyokalun sateen ja yksittdisteran mittaus.)
Kalibrointityokierron toimintatavat riippuvat
koneparametrista CfgTTRoundStylus (nro 114200)
tai CfgTTRectStylus (nro 114300). Katso koneen
kayttdohjekirjaa

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen kalibroimista taytyy tydkalutaulukkoon TOOL.T syottaa
sisdan kalibrointityokalun tarkka sateen arvo ja tarkka pituuden
arvo.

®m Koneparametreissa centerPos (nro 114201) > [0] ...
[2] taytyy olla maaritelty TT-jarjestelman sijainti koneen
tyGskentelyalueella.

B Jos muutat TT:n asemaa poydalla ja yhtd koneparametreista
centerPos (nro 114201) > [0] ... [2], on tehtdvéa uusi kalibrointi.
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Tyokiertoparametrit
30 » Q260 VARMUUSKORKEUS ?: Karan akselin asema, Esimerkkilauseet vanhassa
E’”‘%’— jossa ei tapahdu tormaysta tyokappaleeseen tai muodossa

= kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimassa

K’U“’%“ olevaan tydkappaleen peruspisteeseen. Jos _
syotat sisadn niin pienen varmuuskorkeuden _
arvon, etta tydkalun karki jaisi levyn ylareunan _
alapuolelle, ohjaus paikoittaa kalibrointitydkalun
automaattisesti levyn ylépuolelle (varmuusalue Esimerkkilauseet uudessa muodossa
parametrista safetyDistToolAx (nro 114203)).

Sieganeyoroalue 99999,5999 . 59999,9999 R —

1
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9.3 Tyokalun pituuden mittaus (tyokierto 31
tai 481, DIN/ISO: G481, optio #17)

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tyokalun pituuden mittausta varten ohjelmoi kosketustydkierto 31
tai 481 (katso "Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ... 483 valiset erot").
Sisdansyottoparametrilla voit maarittda tyokalun pituuden kolmella
erilaisella tavalla:

®m Jos tyokalun halkaisija on suurempi kuin TT-jarjestelman
mittauspinnan halkaisija, talléin mitataan pyorivalla tyokalulla.

®  Jos tyokalun halkaisija on pienempi kuin TT-jarjestelméan
mittauspinnan halkaisija tai kun mittaat poran tai pallojyrsimen
halkaisijaa, talldin mitataan paikallaan olevalla tyokalulla.

B Jos tyOkalun halkaisija on suurempi kuin TT-jarjestelman
mittauspinnan halkaisija, talldin suoritetaan yksittaisterien
mittaus paikallaan olevalla tydkalulla.

Tyonkulku , Mittaus pyorivalla tyokalulla,,

Pisimman terdn maarittdmiseksi mitattava tyokalu siirretdan ensin
kosketusjarjestelman keskipisteeseen ja ajetaan sen jalkeen
pyorien TT-jarjestelman mittauspintaan. Siirtyma ohjelmoidaan
tyokalutaulukossa tyokalun siirtyman kohdassa: Sade (R-OFFS).

Tyonkulku “mittauksessa paikallaan olevalla tyékalulla” (esim.
pora)

Mitattava tyokalu ajetaan keskitetysti mittauspinnan ylapuolelle.
Sen jalkeen se ajetaan karan ollessa paikallaan TT-jarjestelman
mittauspintaan. Tata mittausta varten tydkalutaulukon kohtaan
Tyokalun siirtyma: Sade (R- OFFS) syotetaan arvoksi "0".

Yksittaisteran mittauksen toiminnankulku

Ohjaus paikoittaa mitattavan tyokalun sivuttain kosketuspaan
eteen. Talloin tydkalun otsapinta on kosketuspaan ylareunan
alapuolella kuten parametrissa offsetToolAxis (nro 122707) on
maaritelty. Tydkalutaulukon kohdassa Tydkalun siirtyma: Pituus
(TT: L-OFFS) voit asettaa lisasiirtyman. Ohjaus koskettaa pyorivaa
tyokalua sateen suuntaisesti maarittadkseen aloituskulman
yksittdisteran mittaukselle. Sen jalkeen mitataan jokaisen terdn
pituus muuttamalla karan suuntausta. Ohjelmoi tata mittausta
varten TERAN MITTAUS tyékierrossa 31 = 1.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Jos stopOnCheck (nro 122717) muutetaan asetukseen FALSE,
ohjaus ei arvioi tulosparametria Q199. NC-ohjelmaa ei pyséayteta
rikkotoleranssin ylittyessa. Huomaa térmaysvaara!

» Muuta stopOnCheck (nro 122717) asetukseen TRUE.

> Tarvittaessa varmista, ettd rikkotoleranssin ylittyessa NC-
ohjelma pysahtyy itsestaan.

. Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennenkuin mittaat tydkalun ensimmaista kertaa, syota sisaan
kunkin tyokalun likimaarainen sade, likimaarainen pituus, terien
lukumaara ja lastuamissuunta tyokalutaulukkoon TOOL.T.

® Yksittdisterdn mittaus voidaan suorittaa tyokalulle, jossa on
enintaan 20 lastuavaa teraa.

m Tyokierrot 31 ja 481 eivat tue sorvaus-, hionta- ja oikaisutytkaluja
eivatka kosketusjarjestelmia.
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Tyokiertoparametrit
o » Q340 Tyokalumittauksen tila (0/-2)?: Esimerkkilauseet uudessa muodossa
8 Maérittele, tuleeko maaritetyt tiedot syottaa

tyokalutaulukkoon.

0: Mitattu tydkalun pituus sydtetaan
tyokalutaulukon TOOL.T muistipaikkaan L ja sille
asetetaan tyokalukorjaus DL=0. Jos TOOL.T
sisaltaa jo valmiiksi arvon, se korvataan.

1: Mitattua pituutta verrataan tyokalumuistin
TOOL.T tyokalun pituuteen. Ohjaus laskee
poikkeaman siirtaa taman arvon tydkalutaulukon
TOOL.T Delta-arvoon DL. Lisdksi on kaytettavissa
poikkeama myos Q-parametrissa Q115. Jos
Delta-arvo on suurempi kuin sallittu kulumis- tai
rikkotoleranssi, talléin ohjaus asettaa tydkalulle
eston (Tila L tyokalutaulukossa TOOL.T)

2: Mitattua pituutta verrataan tyokalumuistin
TOOL.T tyokalun pituuteen L. Ohjaus laskee
poikkeaman ja kirjoittaa arvon Q-parametriin Q115.
Tyokalutaulukossa ei ole merkintda kohdassa L tai
DL.

» Q260 VARMUUSKORKEUS ?: Karan akselin asema,
jossa ei tapahdu tormaysta tyokappaleeseen tai
kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimassa
olevaan tydkappaleen peruspisteeseen. Jos sydtat
sisaan niin pienen varmuuskorkeuden arvon, etta
tyokalun karki jaisi levyn ylareunan alapuolelle,
ohjaus paikoittaa tytkalun automaattisesti
levyn ylapuolelle (varmuusalue parametrista
safetyDistStylus).

Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q341 KULMIEN KOSKETUS? 0=EI/1=K: Ma&érittele,
suoritetaanko yksittaisteran mittaus vai ei (enintaan
20 terda mitattavissa).

> Lisatietoja, Sivu 269
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Tyokierto 31 siséaltaa lisdparametrin: Ensimmainen mittaus pyorivalla
tyokalulla; vanha muoto

- » PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?: Ohjaus
' § tallentaa mittauksen tilan:

0.0: Tyokalu toleranssin sisalla
1.0: Tydkalu on kulunut loppuun (LTOL ylitetty)
2.0: Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK ylitetty)
Jos et halua jatkaa mittaustuloksen kasittelya
NC-ohjelman sisélla, vastaa dialogikysymykseen
painamalla nappaintd NO ENT.

Tarkastus yksittaisteran mittauksella,
tilan tallennus parametriin Q5; vanha
muoto

©
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9.4 Tyokalun sateen mittaus (tyokierto 32 tai
482, DIN/ISO: G482, optio #17)

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tyokalun sateen mittausta varten ohjelmoi kosketustyokierto 32
oder 482 (katso "Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ... 483 valiset erot’,
Sivu 259). Sisdansyodttdparametrin avulla voit maarata tyokalun
sateen mittauksella kaksi tapaa:

= Mittaus pyorivalla tydkalulla
= Mittaus pyorivalla tyokalulla ja sen jalkeen yksittdisterdn mittaus

Ohjaus paikoittaa mitattavan tyokalun sivuttain kosketuspaan eteen.
Talléin jyrsimen otsapinta on kosketuspaan ylareunan alapuolella
kuten parametrissa offsetToolAxis (nro 122707) on maaritelty.
Ohjaus koskettaa pyorivaa tyokalua sateen suuntaisesti. Jos

liséksi halutaan suorittaa yksittdisteran mittaus, kaikkien terien
sateet mitataan karan suuntausta aina kunkin mittauksen jalkeen
muuttaen.

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ Tyokierron toimintatavat riippuvat valinnaisesta
koneparametrista probingCapability (nro 122723). (Talla

parametrilla voidaan ennen kaikkea mitata tydkalun
pituus karan ollessa paikallaan ja samanaikaisesti estaa
tyGkalun sateen ja yksittaisteran mittaus.)
Lierion muotoiset timanttipaallystetyt tydkalut voidaan
mitata karan ollessa paikallaan. Sita varten taytyy
tyokalutaulukossa maaritella terien lukumaaran CUT
arvoksi 0 ja sovittaa koneparametri CfgTT (nro 122700)
sen mukaisesti. Katso koneen kayttéohjekirjaa

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos stopOnCheck (nro 122717) muutetaan asetukseen FALSE,
ohjaus ei arvioi tulosparametria Q199. NC-ohjelmaa ei pyséayteta
rikkotoleranssin ylittyessa. Huomaa torméaysvaara!

» Muuta stopOnCheck (nro 122717) asetukseen TRUE.

> Tarvittaessa varmista, etta rikkotoleranssin ylittyessa NC-
ohjelma pysahtyy itsestaan.

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennenkuin mittaat tyokalun ensimmaista kertaa, syota sisaan
kunkin tyokalun likimaarainen sade, likimaarainen pituus, terien
lukumaara ja lastuamissuunta tyokalutaulukkoon TOOL.T.

m Tyokierrot 32 ja 482 eivat tue sorvaus-, hionta- ja oikaisutydkaluja
eivatka kosketusjarjestelmia.
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Tyokiertoparametrit
482 » Q340 Tyokalumittauksen tila (0/-2)?: Esimerkkilauseet uudessa muodossa
W Maérittele, tuleeko maaritetyt tiedot syottaa

tyokalutaulukkoon.

0: Mitattu tydkalun sade syotetaan tyokalutaulukon
TOOL.T muistipaikkaan R ja sille asetetaan
tyokalukorjaus DR=0. Jos TOOL.T siséltaa jo
valmiiksi arvon, se korvataan.

1: Mitattua tyokalun sadetta verrataan
tyokalumuistissa TOOL.T olevaa tyokalun
sateeseen R. Ohjaus laskee poikkeaman siirtaa
taman arvon tydkalutaulukon TOOL.T Delta-
arvoon DR. Lisaksi on kaytettavissa poikkeama
myos Q-parametrissa Q116. Jos Delta-arvo on
suurempi kuin tydkalun sateelle sallittu kulumis-
tai rikkotoleranssi, talldin ohjaus asettaa tyodkalulle
eston (Tila L tyokalutaulukossa TOOL.T)

2: Mitattua tydkalun séadetta verrataan
tyokalumuistissa TOOL.T olevaan tydkalun
sateeseen. Ohjaus laskee poikkeaman ja kirjoittaa
arvon Q-parametriin Q116. Tyokalutaulukossa ei
ole merkintaa kohdassa R tai DR.

» Q260 VARMUUSKORKEUS ?: Karan akselin asema,
jossa ei tapahdu tormaysta tyokappaleeseen tai
kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimassa
olevaan tydkappaleen peruspisteeseen. Jos sydtat
sisaan niin pienen varmuuskorkeuden arvon, etta
tyokalun karki jaisi levyn ylareunan alapuolelle,
ohjaus paikoittaa tytkalun automaattisesti
levyn ylapuolelle (varmuusalue parametrista
safetyDistStylus).

Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q341 KULMIEN KOSKETUS? 0=EI/1=K: Ma&érittele,
suoritetaanko yksittaisteran mittaus vai ei (enintaan
20 terda mitattavissa).

> Lisatietoja, Sivu 272
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Tyokierto 32 sisaltaa lisdparametrin:

2 » PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?: Ohjaus
A tallentaa mittauksen tilan:

0.0: Tyokalu toleranssin sisalla
1.0: Tydkalu on kulunut loppuun (RTOL vylitetty)
2.0: Tyokalu on rikkoutunut (RBREAK ylitetty)
Jos et halua jatkaa mittaustuloksen kasittelya
NC-ohjelman sisélla, vastaa dialogikysymykseen
painamalla nappaintd NO ENT.

DIN/ISO: G482, optio #17)

Ensimmainen mittaus pyorivalla
tyokalulla; vanha muoto

Tarkastus yksittaisteran mittauksella,
tilan tallennus parametriin Q5; vanha
muoto
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9.5 Tyokalun taydellinen mittaus
(tyokierto 33 tai 483, DIN/ISO: G483,
optio #17)

Kaytto

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Mitataksesi tyokalun kokonaan (pituus ja sade) ohjelmoi
kosketustyokierto 33 tai 483 (katso "Tydkiertojen 30 ... 33 ja 480 ...
483 valiset erot", Sivu 259). Tama tyokalu sopii erityisesti tyokalujen
ensimmaiseen mittaamiseen, koska — verrattuna pituuden ja

sateen mittaamiseen erikseen — sadstetaan huomattavasti aikaa.
Sisdansyottdparametrin asetusta vaihtaen voidaan tyokalu mitata
kahdella eri tavalla:

= Mittaus pyorivalla tydkalulla
® Mittaus pyorivalla tyokalulla ja sen jalkeen yksittdisterdn mittaus
Mittaus pyorivalla tyokalulla:

Ohjaus mittaa tyokalun kiintedn toimintakaavan mukaisesti. Ensin
mitataan (mahdollisuuksien mukaan) tydkalun pituus ja sitten
tydkalun sade.

Mittaus yksiteramittauksella:

Ohjaus mittaa tyokalun kiintean toimintakaavan mukaisesti. Ensin
mitataan tyokalun sateen pituus. Mittaustyokierron kulku vastaa
kosketustyokiertoja 31 ja 32 seka 481 ja 482.
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ Tyokierron toimintatavat riippuvat valinnaisesta
koneparametrista probingCapability (nro 122723). (Talla
parametrilla voidaan ennen kaikkea mitata tydkalun
pituus karan ollessa paikallaan ja samanaikaisesti estaa
tyGkalun sateen ja yksittaisteran mittaus.)

Lierion muotoiset timanttipaallystetyt tydkalut voidaan
mitata karan ollessa paikallaan. Sita varten taytyy
tyOkalutaulukossa maéritellé terien lukumaaran CUT
arvoksi 0 ja sovittaa koneparametri CfgTT (nro 122700)
sen mukaisesti. Katso koneen kayttdohjekirjaa

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos stopOnCheck (nro 122717) muutetaan asetukseen FALSE,
ohjaus ei arvioi tulosparametria Q199. NC-ohjelmaa ei pyséayteta
rikkotoleranssin ylittyessa. Huomaa tormaysvaaral!

» Muuta stopOnCheck (nro 122717) asetukseen TRUE.

> Tarvittaessa varmista, etta rikkotoleranssin ylittyessa NC-
ohjelma pysahtyy itsestaan.

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennenkuin mittaat tydkalun ensimmaista kertaa, syota sisaan
kunkin tyokalun likimaarainen sade, likimaarainen pituus, terien
lukumaara ja lastuamissuunta tyokalutaulukkoon TOOL.T.

m Tyokierrot 33 ja 483 eivat tue sorvaus-, hionta- ja oikaisutydkaluja
eivatka kosketusjarjestelmia.

DIN/ISO: G483, optio #17)
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Tyokiertoparametrit
- » Q340 Tyokalumittauksen tila (0/-2)?: Esimerkkilauseet uudessa muodossa
. 1 Maarittele, tuleeko maaritetyt tiedot syottaa

tyokalutaulukkoon.

0: Mitattu tyokalun pituus ja mitattu tydkalun
sade syoOtetaan tyokalutaulukon TOOL.T
muistipaikkoihin L ja R ja niille asetetaan
tyokalukorjaukset DL=0 ja DR=0. Jos TOOL.T
sisaltaa jo valmiiksi arvon, se korvataan.

1: Mitattua tyokalun pituutta ja sddettd verrataan
tyokalumuistissa TOOL.T oleviin tyékalun pituuden
L ja tyokalun sateen R arvoihin. Ohjaus laskee
poikkeamat ja siirtdéd ndma arvot tyokalutaulukon
TOOL.T Delta-arvoihin DL ja DR. Lisdksi on
kaytettavissa poikkeamat myos Q-parametreissa
Q115 ja Q116. Jos Delta-arvo on suurempi kuin
tyokalun pituudelle tai sateelle sallittu kulumis- tai
rikkotoleranssi, talléin ohjaus asettaa tydkalulle
eston (tila L tydkalutaulukossa TOOL.T)

2: Mitattua tyokalun pituutta ja sddetta verrataan
tyokalumuistissa TOOL.T oleviin tydkalun pituuden
L ja tyokalun sateen R arvoihin. Ohjaus laskee
poikkeaman ja kirjoittaa arvon Q-parametriin Q115
seka Q116. Tyokalutaulukossa ei ole merkintaa
kohdassa L , R tai DL, DR.

» Q260 VARMUUSKORKEUS ?: Karan akselin asema,
jossa ei tapahdu térmaysta tyokappaleeseen tai
kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimassa
olevaan tydkappaleen peruspisteeseen. Jos sydtat
sisaan niin pienen varmuuskorkeuden arvon, etta
tyokalun karki jaisi levyn ylareunan alapuolelle,
ohjaus paikoittaa tyokalun automaattisesti
levyn ylapuolelle (varmuusalue parametrista
safetyDistStylus).

Sisdansyottoalue -99999,9999 ... 99999,9999

> Q341 KULMIEN KOSKETUS? 0=EI/1=K: Maérittele,
suoritetaanko yksittaisteran mittaus vai ei (enintaan
20 terda mitattavissa).

> Lisatietoja, Sivu 276
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Tyokierto 33 sisaltaa lisdparametrin:

53 » PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?:, johon
. % ohjaus tallentaa mittauksen tilan:

0.0: Tyokalu toleranssien siséalla
1.0: Tydkalu on kulunut loppuun (LTOL ja/tai RTOL
ylitetty)
2.0: Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK ja/tai RBREAK
ylitetty) Jos et halua jatkaa mittaustuloksen
kasittelyd NC-ohjelman sisalla, vastaa

dialogikysymykseen painamalla ndppéaintd NO ENT.

DIN/ISO: G483, optio #17)

Ensimmainen mittaus pyorivalla
tyokalulla; vanha muoto

Tarkastus yksittaisteran mittauksella,
tilan tallennus parametriin Q5; vanha
muoto
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9.6 IR-TT-KALIBROINTI (tyokierto 484,
DIN/ISO: G484, optio #17)

Kaytto

Tyokierrolla 484 kalibroit oman tydkalukosketusjarjestelmasi, esim.
kaapelittoman poytakosketusjarjestelman TT 460. Kalibrointivaihe
etenee parametrimaarittelyjen jalkeen tdysautomaattisesti tai
puoliautomaattisesti.

= Puoliautomaattinen - Pysaytys ennen tyokierron alkua:
sita varten vaaditaan, etta tydkalu liikkuu automaattisesti
kosketusjarjestelman vyili.

= Taysautomaattinen - [Iman pysaytysta ennen tyokierron
alkua: ennen tydkierron 484 aloitusta taytyy tydkalu liikuttaa
automaattisesti kosketusjarjestelman yli.

Tyokierron kulku

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Tyokalukosketusjarjestelméan kalibroimiseksi ohjelmoi
kosketustyokierto 484. Sisdansydttoparametrissa Q536
voit asettaa, suoritetaanko tydkierto puoliautomaattisesti tai
tdysautomaattisesti.

Kosketusjarjestelma

Kosketusjarjestelmana kaytetaan pyoreaa tai nelisarmaista
kosketuselementtia.

Nelisarmainen kosketuselementti:

Koneen valmistaja voi perustaa nelisarmaisille kosketuselementeille
valinnaisen koneparametrin detectStylusRot (nro 114315)

ja tippingTolerance (nro 114319), joka maarittaa kierto- ja
kallistuskulman. Kiertokulman maarittdminen mahdollistaa

niiden kompensoimisen tydkalujen mittauksen yhteydessa. Jos
kallistuskulma ylitetdaan, ohjaus antaa varoituksen. Maaritettyja
arvoja voidaan katsoa TT-tilandytossa. Lisatietoja: Asetus, NC-
ohjelmien testaus ja toteutus

o Huomioi tyokalukosketusjarjestelman kiinnittamisen
vhteydessa, ettd kosketuselementin nelisarmaiset
reunat ovat mahdollisimman akselinsuuntaisia.
Kiertokulman tulee olla alle 1° ja kallistuskulman alle
0,3°.

Kalibrointityokalu:

Kalibrointitydkaluna kaytetaan tarkkaa lieriomaista osaa, esim.
lieridtappia. Sy6ta tyokalutaulukkoon TOOL.T kalibrointityokalun
tarkka sateen arvo. Kalibrointivaiheen jalkeen ohjaus tallentaa
muistiin ja huomioi seuraavat tyokalun mitat. Kalibrointitydkalun
halkaisijan tulee olla suurempi kuin 15 mm ja noin 50 mm
etaisyydella kiinnitysistukasta.
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Puoliautomaattisesti - pysaytyksella ennen tyokierron aloitusta
» Kalibrointitydkalun vaihto
» Kalibrointityokalun maarittely ja kdynnistys

> Ohjaus keskeyttaa kalibrointitydkierron avaa dialogin uuteen
ikkunaan.

» Sinua pyydetaan paikoittamaan kalibrointitydkalu manuaalisesti
kosketusjarjestelman keskelle.

> Huomioi talléin, ettd kalibrointitydkalu on kosketuselementin
mittauspinnan ylapuolella.

Taysautomaattisesti - ilman pysaytysta ennen tyokierron
aloitusta

» Kalibrointitydkalun vaihto
> Paikoita kalibrointitydkalu kosketusjérjestelman keskelle.

> Huomioi talloin, ettéd kalibrointitydkalu on kosketuselementin
mittauspinnan ylapuolella.

» Kalibrointityokalun maarittely ja kdaynnistys
Kalibrointitydkierto etenee ilman pysaytysta.

> Kalibrointivaihe kdynnistyy sen hetkisestd asemasta, jossa
tyokalu sijaitsee.

A\
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Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

@ Tyokierron toimintatavat riippuvat valinnaisesta
koneparametrista probingCapability (nro 122723). (Talla
parametrilla voidaan ennen kaikkea mitata tydkalun
pituus karan ollessa paikallaan ja samanaikaisesti estaa
tyGkalun sateen ja yksittaisteran mittaus.)

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Tormayksen valttamiseksi taytyy tyokalu esipaikoittaa

koodilla Q536=1 ennen tydkierron kutsua! Ohjaus maarittaa
kalibrointivaiheessa myds kalibrointitydkalun keskipistesiirtyman.
Sitéd varten ohjaus kiertda karaa kalibrointityokierron puolivalin
jalkeen 180°.

> Maarittele, tapahtuuko pysdhdys ennen tyokierron aloitusta
tai haluatko toteuttaa tyokierron automaattisesti ilman
pysaytyksia.

B Taman tydkierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m  Kalibrointityokalun halkaisijan tulee olla suurempi kuin 15 mm
ja noin 50 mm etaisyydella kiinnitysistukasta. Ku kaytat
tamn kokoista lieridtappia, taipuma on 0,1 um jokaista 1 N:n
kosketusvoimaa kohti. Kaytettaessa kalibrointitydkalua,
jonka halkaisija on liian pieni ja/tai joka tyontyy pitkalle ulos
kiinnitysistukastaan, voi esiintya suuria epatarkkuuksia.

B Ennen kalibroimista taytyy tydkalutaulukkoon TOOL.T syottaa
sisaan kalibrointitydkalun tarkka sateen arvo ja tarkka pituuden

0: Pysaytykselld ennen tydkierron aloitusta.
Dialogissa sinua pyydetaan paikoittamaan

tyokalu manuaalisesti poytakosketusjarjestelman
ylapuolelle. Kun paikoitus on likimain kohdallaan
poytakosketusjarjestelman ylapuolella, voit jatkaa
koneistusta NC-kaynnistyksella tai keskeyttdd sen
ohjelmanappaimellda PERUUTA

1: liman pysaytystéa ennen tydkierron aloitusta.
Ohjaus aloittaa kalibrointivaiheen tyokalun
hetkellisasemasta. Sinun taytyy paikoittaa tydkalu
ennen tyokiertoa 484 poytakosketusjarjestelman
ylapuolelle.

arvo.
® Jos TT.n sijainti pdydalla muuttuu, on kalibrointi tehtava
uudelleen.
Tyokiertoparametrit
. > Q536 Pysaytys ennen suor. (0=Seis)?: Méaarittele, Esimerkki
o tapahtuuko pysahdys ennen tydkierron aloitusta tai _
haluatko toteuttaa tyokierron automaattisesti ilman
pysaytyksic | 77TCH PROBE 484 TT KALIBRONTI
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Tyokierrot: Erikoistoiminnot | Perusteet

10.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Ohjaus siséaltda seuraavat tyokierrot seuraavia
erikoiskayttotarkoituksia varten:

oL » Paina ndppéaintéd CYCL DEF.
» Valitse ohjelmanappéin ERIKOISTYOKIERR.

TYOKIERR.
Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain

s 9 ODOTUSAIKA Lisatietoja: Kayttajan kasikirja

= Ohjelmanajo pysaytetdan odotusajaksi.

Koneistustyokiertojen ohjel-
mointi

12 PGM CALL
B Mielivaltaisen NC-ohjelman kutsu

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjel-
mointi

13 ORIENTOINTI
m Karan kiertdaminen tiettyyn kulmaan

283

32 TOLERANSSI

B Sallitun muotopoikkeaman ohjelmointi rekyylitonta
koneistusta varten

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjel-
mointi

225 KAIVERRUS
® Tekstin kaiverrus tasopintaan
B Pitkin suoraa tai ympyrankaarta

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjel-
mointi

=

232 TASOJYRSINTA
® Tasopinnan tasojyrsinta useilla asetuksilla
= Jyrsintdmenetelman valinta.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjel-
mointi

238 KONETILAN MITTAUS

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja

= Nykyisen konetilan mittaus tai mittauksen testaus Koneistustyokiertojen ohjel-
mointi
29 D 239 MAARITA KUORMITUS Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
A i imi i Koneistustyokiertojen ohjel-
= ® Punnitustoiminnan valinta Y J )
N . . o . mointi
= Kuormitusriippuvaisen esiohjaus- ja sdatdparametrin
uudelleenasetus
18 18 KIERTEITYS Lisatietoja: Kayttajan kasikir-
%'7 = Saadellylls karalla ja Koneistustyokiertojen ohjel-
. . mointi
B Karan pysaytys reian pohjalla
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10.2 KARAN SUUNTAUS (tyokierto 13,
DIN/ISO: G36)

Kaytto

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Kone ja ohjaus on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Ohjaus voi ohjata tydstokoneen péaakaraa ja paikoittaa sen kulmalla
maarattyyn kiertoasemaan.

Karan suuntausta tarvitaan esim.:

m tyokalunvaihtojarjestelmissa, joilla on tietty vaihtoasema tyokalua
varten

= infrapunasiirrolla toimivien 3-ulotteisten kosketustajarjestelmien
l&hetys- ja vastaanottopintojen suuntaamisessa

Ohjelmoitaessa M19 tai M20 (koneesta riippuen) ohjaus paikoittaa

tyokierrossa maariteltyyn kulma-asemaan.

Jos ohjelmoit koodin M19 tai M20 ennen tydkierron 13 maarittelya,

talldin ohjaus paikoittaa paakaran kulma-asemaan, jonka koneen Esimerkki

Ohjelmoinnissa huomioitavaa!

B Taman tydkierron voit suorittaa koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Tyokiertoparametrit

T » Suuntauskulma: Syo6ta siséan kulma
0 koneistustason kulmaperusakselin suhteen.
Sisdansyottdalue: 0,0000° ... 360,0000°
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11.1  Yleiskuvaustaulukko

@ Kaikki tyokiertoihin liittyvat ohjaustoiminnot on
esitelty kayttajan kasikirjassa Koneistustykiertojen
ohjelmointi. Jos tarvitset tata kayttajan kasikirjaa, ota
yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.

Kayttajan kasikirjan tunnus Koneistustyokalujen
ohjelmointi: 1303427-xx

Kosketustyokierrot
Tyokierron Tyokierron nimike DEF- CALL- Sivu
numero aktiivi-  aktiivi-

nen nen
0 NOLLATASO L] 162
1 NAPAPISTE ] 163
3 MITTAUS ] 205
4 MITTAUS 3D ] 207
30 TT KALIBROINTI ] 263
31 TYOKALUN PITUUS ] 266
32 TYOKALUN SADE ] 270
33 TYOKALUN MITTAUS ] 273
400 PERUSKAANTO ] 76
401 KIERTO 2 REIKAA ] 79
402 TAPIN 2 KAANTOKULMA ] 82
403 KAANTOAKS. YLIKIERTO ] 87
404 ASETA PERUSKAANTO ] 95
405 KIERTO C-AKS. YMPARI ] 92
408 PER.PISTE URAN KESK. ] 143
409 PER.PISTE HARJ.KESK. ] 147
410 PERUSP. SUORAK. SIS. (] 101
411 PERUSP. SUORAK. ULK. (] 105
412 PERUSP. YMP. SISAP. ] 109
413 PERUSP. YMP. ULKOP. ] 114
414 PERUSP. NURKAN ULK. (] 119
415 PERUSP. NURKAN SIS. ] 124
416 PERUSP. YMP. KESKIP. ] 129
417 TS-AKS. PERUSPISTE (] 133
418 PERUSPISTE 4 REIKAA ] 135
419 NOL-PIS. 1-AKSELILLE ] 140
420 KULMAN MITTAUS ] 165
421 REIJAN MITTAUS ] 168
422 YMP. ULKOP. MITTAUS ] 172
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Tyokierron Tyokierron nimike DEF- CALL- Sivu
numero aktiivi-  aktiivi-

nen nen
423 SUORAK. SIS. MITTAUS (] 177
424 SUORAK. ULK. MITTAUS ] 181
425 SISAP. LEVEYSMITTAUS m 184
426 ULKOP. PORRASMITTAUS (] 187
427 KOORDINAATTIMITTAUS (] 190
430 REIKAYMP. MITTAUS ] 193
431 TASON MITTAUS (] 196
441 NOPEA KOSKETUS (] 209
450 TALLENNA KINEM. [ 229
451 MITTAA KINEMATIIKKA (] 232
452 ESIASETUS-KOMPENS. (] 246
460 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KUULALLA [ 221
461 KOSK.JARJ. PITUUDEN KALIBROINTI ] 213
462 KOSK.JARJ. KALIBROINTI RENKAASSA (] 215
463 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KAULALLA ] 218
480 TT KALIBROINTI ] 263
481 TYOKALUN PITUUS (] 266
482 TYOKALUN SADE [ 270
483 TYOKALUN MITTAUS L] 273
484 KALIBROI IR TT (] 277
1410 KOSKETUS REUNAAN ] 64
1411 KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN L] 69
1420 KOSKETUS TASOON (] 60

Koneistustyokierrot

Tyokier- Tyokierron nimike DEF- CALL- Sivu
ron aktiivi-  aktiivi-
numero nen nen

13 ORIENTOINTI [ 283
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