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1.1 Tata kasikirjaa koskevia tietoja

Varmuusohjeet

Lue kaikki tdman asiakirjan ja koneen valmistajan dokumentaation
turvallisuusohjeet!

Turvallisuusohjeet varoittavat vaaroista, jotka liittyvat ohjelmistoon
ja laitteisiin, ja antavat ohjeita niiden valttamiseen. Ne on luokiteltu
vaarojen vakavuuden mukaan seuraaviin ryhmiin:

AVAARA

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

Varoitus iimoittaa henkiloa uhkaavasta vaarasta. Jos et
noudata vaaran valttamiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa
oletettavasti kuoleman tai vakavan loukkaantumisen.

A\ OLE VAROVAINEN

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

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

Turvallisuusohjeiden sisdinen informaatiojarjestys

Kaikki turvallisuusohjeet sisaltavat seuraavat osaelementit:
= Huomiosana ilmoittaa vaaran vakavuuden

B Vaaran tyyppija lahde

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

® Valttdminen — toimenpiteet vaaran torjumiseksi

Perusteita | Tata kasikirjaa koskevia tietoja
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Informaatio-ohje

Noudata tassa ohjekirjassa annettuja informaatio-ohjeita
ohjelmiston virheettoman ja tehokkaan toiminnan takaamiseksi.
Tassa ohjekirjassa on seuraavia informaatio-ohjeita:

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

@ Tama 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
Ioytamaan parannuskohteet ilmoittamalla niista 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 sita uudemmissa ohjauksen NC-ohjelmistoversioissa.

Ohjaustyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 620 817600-16
TNC 620E 817601-16
TNC 620 Ohjelmointiasema 817605-16

Kirjaintunnus E tarkoittaa ohjauksen vientiversiota. Seuraavat
ohjelmisto-optiot eivat ole kaytettavissa vientiversiossa tai ovat
kaytettavissa vain rajoitetusti:

®  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 sisaltaa myos sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat
koske kaikkia ohjausversioita.

Tallaisia ohjaustoimintoja, jotka eivat ole kaytettavissa kaikissa
koneissa, ovat esimerkiksi seuraavat:

= Tyokalun 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 kayttajan kasikirjassa
Koneistustyokiertojen ohjelmointi. Jos tarvitset tata
kayttajan kasikirjaa, ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.

Kayttajan kasikirjan tunnus Koneistustyokalujen
ohjelmointi: 1303427-xx

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 kayttoon. Kukin optio
sisaltaa talloin seuraavat suorituskelpoiset toiminnot:

Lisaakseli (optio #0 ja optio #1)

Lisdakseli Lisasaatopiiri 1ja 2

Advanced Function Set 1 (optio #8)

Laajennettujen toimintojen ryhma 1 Pyoropoytakoneistus:
= Muodot lierion vaipalla
m Syottoarvo yksikossa mm/min
Koordinaattimuunnokset:
Koneistustason kaanto

Advanced Function Set 2 (optio #9)

Laajennettujen toimintojen ryhma 2 3D-koneistus:
Vientilupa vaaditaan m  3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

®  Kaantopaan asetuksen muuttaminen elektronisen kasipyoran avulla
ohjelmanajon aikana;
tyokalun karjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool Center
Point Management)

B Tyokalun pitaminen kohtisuorassa muodolla
m Tyokalun sadekorjaus kohtisuoraan tyokalusuunnan suhteen
B Manuaalinen ajo aktiivisessa tyokaluakselijarjestelmassa

Interpolaatio
Suora yli neljalla akselilla (vientilupa vaaditaan)

Kosketustoiminnot (optio #17)

Kosketusjarjestelman tyokierrot Kosketusjarjestelman tyokierrot:
= Tyokappaleen vinon asennon kompensointi automaattikaytolla
Peruspisteen asetus kayttdtavalla KASIKAYTTO
Peruspisteen asetus automaattikaytolla
Tyokappaleiden automaattinen mittaus
Tyokalujen automaattinen mittaus

HEIDENHAIN DNC (optio #18)

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, véaljennys, takaupotus, keskitys

Siséa- 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

Lisaksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajatyokiertoja (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:
®  Syvakuvaus

®  Esitys 3 tasossa

m 3D-kuvaus

Tyokalukorjaus:

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

3D-koneistus:
M118: Kasipyorapaikoituksen paalletallennus ohjelmanajon aikana

Voit kutsua aliohjelmia misséa tahansa jarjestyksessa.

Tukee formaatteja DXF, STEP ja IGES

Muotojen ja pistekuvioiden vastaanotto
Kaytannollinen peruspisteen asetus

Muotojaksojen graafinen valinta Klartext-ohjelmista

m  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 Tyokalunhallinnan Python-pohjainen laajennus
m  Kaikkien tyokalujen ohjelmakohtainen tai palettikohtainen
kayttojarjestys
B Kaikkien tyokalujen ohjelmakohtainen tai palettikohtainen
valustelulista
Remote Desktop Manager (optio #133)

Ulkoisen tietokoneyksikon etakaytto . Windows erillisessa tietokoneyksikossa
m Liittymat ohjauksen rajapintaan

Cross Talk Compensation — CTC (optio #141)

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

Position Adaptive Control — PAC (optio #142)

Adaptiivinen asemansaato ®  Saatoparametrien mukautus akseliasetusten mukaan
tyoskentelytilassa

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

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

Active Chatter Control — ACC (optio #145)

Aktiivinen tarinanvaimennus Taysautomaattinen tarinanvaimennustoiminto koneistuksen aikana

Machine Vibration Control - MVC (optio #146)

Koneiden varahtelynvaimennus Koneen varahtelyjen vaimennus tyokappaleen ylapinnan parantamiseksi
toiminnoilla:

B AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (optio #152)

CAD-mallioptimointi CAD-mallien muunnos ja optimointi
m Kijinnitin
= Ajhio
= Valmisosa

Batch Process Manager (optio #154)

Batch Process Manager Valmistustehtavien suunnittelu

Component Monitoring (optio #155)

Komponenttivalvonta ilman ulkoista Konfiguroitujen koneen komponenttien ylikuormituksen valvonta
sensoriikkaa
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Muita kaytettavissa olevia optioita

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

ID: 827222-xx

Kehitystila (Paivitystoiminnot)

Ohjelmisto-optioiden lisdksi FCL-toiminnolla (Feature Content

Level) (engl. kehitystilan kasite) hallitaan tarkeitd ohjausohjelmiston
jatkokehitysvaiheita. FCL:n alaiset toiminnot eivat ole kaytettavissasi,
mikali ohjauksesi sisaltaa ohjelmistopaivityksen.

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

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

Halutessasi voit vapauttaa FCL-toiminnot pysyvasti kayttoosi
hankkimalla sitd 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 padasiassa teollisuuden kayttoon.

Oikeudellinen ohje

Oikeudellinen ohje

Ohjauksen ohjelmisto sisaltaa Open-Source-ohjelmiston, jonka
kayttoon liittyy erityisia kayttoehtoja. Nama kayttoehdot 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 sisaltda myos Softing Industrial Automation
GmbH:n OPC UA -ohjelmiston binaarikirjastot. HEIDENHAINIn ja
Softing Industrial Automation GmbH:n valilla sovitut kayttoehdot
koskevat myos ensisijaisesti naita.

OPC UA NC-palvelimen tai DNC-palvelimen kayton yhteydessa
silla voi olla vaikutus ohjauksen kayttaytymiseen. Ennen kuin
kaytat naita litantoja tuottavasti, sinun on ensin selvitettava,
voidaanko ohjausta kayttaa edelleen ilman toimintahairioita tai
suorituskyvyn heikkenemista. Jarjestelmatestien suorittaminen on

26 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustykierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022



Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Vainnaiset parametrit

HEIDENHAIN kehittaa jatkuvasti monipuolisia tyokiertopaketteja,
minka vuoksi jokaisen uuden ohjelmiston yhteydessa tyokierroille
tuodaan myos uusia Q-parametreja. Nama uudet Q-parametrit
ovat valinnaisia parametreja, jotka eivat kaikilta osin ole kaytossa
vanhemmissa ohjelmistoversioissa. Tyokierrossa ne ovat aina
tyokiertomaarittelyn lopussa. Tassa ohjelmistossa kyseeseen
tulevat Q-parametrit ovat kohdassa Yleiskuvaus "Ohjelmiston
uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot 81760x-16 ". Voit itse paattas,
haluatko maaritella valinnaiset Q-parametrit tai poistaa ne NO ENT
-nappaimella. Voit vastaanottaa myos asetetut standardiarvot.

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

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Tyokierron maarittelyn kutsu

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

» Vastaanota syotetty standardiarvo
tai
» Syota arvo.

» Jos haluat vastaanottaa uudet Q-parametrit, poistu valikolta
painamalla uudelleen oikealle osoittavaa nuolinappainta tai paina
END-n&ppainta.

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

Yhteensopivuus

Vanhemmilla HEIDENHAIN-rataohjauksilla (versiosta TNC 150 B

I&htien) laaditut NC-ohjelmat ovat suurelta osin toteutuskelpoisia

ohjausten TNC 620 uusissa ohjelmistoversioissa. Myaos 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 tyokiertomaarittelysta NO ENT -nappaimella. Nain saat

muodostettua vastaavan alaspain yhteensopivan NC-ohjelman. Jos

NC-lauseet sisaltavat kelvottomia elementteja, ohjaus merkitsee ne

tiedoston avaamisen yhteydessa ERROR-lauseiksi.
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Ohjelmiston uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot
81760x-16

@ 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

Muutetut toiminnot:

m Toiminnon CONTOUR DEF sisélla voit sulkea alueita V (void)
pois koneistuksen piirista. Nama alueet voivat mm. valuosien
aariviivoja tai koneistuksia edellisista vaiheista.

m Tyokierrossa 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39) voit
ohjelmanappaimen SYNTAKSIavulla asettaa polkuja
lainausmerkkien sisaan. Voit kayttad seka merkkeja \ ja /
kansioiden ja tiedostojen erottamiseen polkujen sisalla.

m TyoOkiertoa 202 BORING (DIN/ISO: G202, optio #19) on
taydennetty parametrilla Q357 VARM.ETAIS. SIVUSSA.

Tassa parametrissa maaritelladn, kuinka pitkalle ohjaus

vetaa tyokalua taaksepain reian pohjassa koneistustason
suuntaisesti. Tama parametri vaikuttaa vain, jos parametri Q214
IRTAUTUMISSUUNTA on maaritelty.

m Tyokiertoa 205 YLEISPISTOPORAUS (DIN/ISO: G205, optio #19)
on laajennettu parametrilla Q373 LAHTOSYOTTO LASTUNP.
Tassa parametrissa maaritellaan syottonopeus, jolla palataan
esipysaytysetaisyydelle lastunpoiston jalkeen.

m TyoOkiertoa 208 PORAUSJYRSINTA (DIN/ISO: G208, optio
#19) on laajennettu parametrilla Q370 RADAN YLITYS. Tassé
parametrissa maarittelet sivuttaisasetuksen.
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= Tyokierrolla 224 PAIKKAKUV. DATAMATR.KOODI (DIN/ISO: G224,
optio #19) voit maaritelld seuraavat jarjestelmatiedot muuttujina:

Nykyinen paiva

Hetkellinen kellonaika

Nykyinen kalenteriviikko

NC-ohjelman nimi ja polku

Nykyinen laskimen lukema

m Tyokiertoa 225 KAIVERRUS (DIN/ISO: G225) on laajennettu:

= Parametrilla Q202 MAKS. ASETUSSYVYYS maarittelet
maksimiasetussyvyyden.

® Parametria Q367 TEKSTIN SIJAINTI on taydennetty
syottomahdollisuuksilla 7, 8 ja 9. Nailla arvoilla voit asettaa
kaiverrustekstin referenssin vaakasuoralle keskiviivalle.

B Muotoon saapumisen menettelya on muutettu. Jos tyokalu on
alempana kuin 2. VARMUUSETAISYYS, ohjaus paikoittuu ensin
2. varmuusetaisyyteen Q204 ja sen jalkeen aloitusasemaan
koneistustasossa.
m Kun tyokierrossa 233 OTSAJYRSINTAE (DIN/ISO: G233, optio
#19) on parametri Q389 maaritelty arvolla 2 tai 3 ja lisaksi
on maaritelty sivuttaisrajoitus, ohjaus ajaa koodilla Q207
JYRSINTASYOTTO muodon kaarelle ja muodosta pois.
® Jos mittausta ei ole suoritettu oikein tyokierrossa 238
KONETILAN MITTAUS (DIN/ISO: G238, optio #155) esim.
syottoarvon muunnoasetuksen 0 % takia, voit toistaa tyokierron.
m TyoOkiertoa 240 KESKIOEPORAUS (DIN/ISO: G240, optio #19) on
laajennettu huomioimaan esiporattu halkaisija.

Seuraavat parametrit on lisatty:
= Q342 ESIPORAUSHALKAISIJA

B Q253 SYOETOEN VAIHTO: Maaritellylla parametrilla Q342,
Syottoarvo saavuttaessa syvennettyyn aloituspisteeseen
B Parametreja Q429 JAAHDYTYS PAALLE ja Q430 JAAHDYTYS
POIS tyokierrossa 241 YKSISARM. SYVAPORAUS (DIN/ISO: G241,
optio #19) on laajennettu. Voit maarittaa polun kayttdjamakroa
varten.
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B Parametria Q575 ASETUSMENETELMA tyokierrossa 272
OCM ROUHINTA (DIN/ISO: G272, optio #167) on laajennettu
maarittelymahdollisuudella 2. Talla maarittelyvaihtoehdolla
ohjaus laskee koneistusjarjestyksen siten, etta tyokalun teran
pituus kaytetaan maksimaalisesti.
= Sinulla on mahdollisuus tallentaa toleranssit tiettyisin
tyokiertoihin. Voit maarittaa seuraaville tyokierroille standardin
DIN EN ISO 286-2 mukaiset korkomitat, toleranssit tai standardin
DIN ISO 2768-1 mukaiset yleiset toleranssit:
m Tyokierto 208 PORAUSJYRSINTA (DIN/ISO: G208, optio #19)
m Tyokierto 1271 OCM SUORAKULMA (DIN/ISO: G1271, optio
#167)
m Tyokierto 1272 OCM YMPYRA (DIN/ISO: G1272, optio #167)
® Tyokierto 1273 OCM URA/UUMA (DIN/ISO: G1273, optio
#167)
m Tyokierto 1278 OCM MONIKULMIO (DIN/ISO: G1278, optio
#167)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen ohjelmointi
ohjelmointiin:
Uudet toiminnot
m Tyokierto 1400 KOSKETUS ASEMAAN (DIN/ISO: G1400)
Talla tyokierrolla kosketat yksittaiseen asemaan. Voit siirtaa
maaritetyt arvot referenssipistetaulukon aktiiviselle riville.
Lisatietoja: "Tyokierto 1400 KOSKETUS ASEMAAN (optio #17)",
Sivu 121
m Tyokierto 1401 KOSKETUS YMPYRAAN (DIN/ISO: G1401)
Talla tyokierrolla maaritat reian tai tapin keskipisteen. Voit siirtaa
maaritetyt arvot referenssipistetaulukon aktiiviselle riville.
Lisatietoja: "Tyokierto 1407 KOSKETUS YMPYRAAN (optio #17)",
Sivu 125
m Tyokierto 1402 KOSKETUS KUULAAN (DIN/ISO: G1402)
Talla tyokierrolla maaritat kuulan keskipisteen. Voit siirtaa
maaritetyt arvot referenssipistetaulukon aktiiviselle riville.
Lisatietoja: "Tyokierto 1402 KOSKETUS KUULAAN (optio #17)",
Sivu 130
m Tyokierto 1412 KOSKETUS VINOON REUNAAN (DIN/ISO: G1412)
Talla tyokierrolla maaritat tyokappaleen vinon asennon
koskettamalla kahta pistetta kaltevalla reunalla.
Lisatietoja: "Tyokierto 1412 KOSKETUS VINOON REUNAAN
(optio #17)", Sivu 86
m Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION (DIN/ISO: G1493)
Talla tyokierrolla maaritat ekstruusion. Aktiivisessa ekstruusiossa

ohjaus toistaa kosketuspisteita yhdessa suunnassa tietyn
pituuden matkalla.

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION (optio
#17)", Sivu 270
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ohjelmointiin:

Muutetut toiminnot

B Paaohjelman mittayksikko nakyy kosketustyokiertojen 14xx ja
42x poytakirjatiedoston otsikkorivilla.

Lisatietoja: "Yhteista kosketustyokierroille 14xx kiertoja varten”,
Sivu 53

Lisatietoja: "Mittaustulosten kirjaus', Sivu 205

m  Jos tyokappaleen peruspisteessa on peruskaanto aktiivisena,
ohjaus nayttaa tyokiertojen 451 MITTAA KINEMATIIKKA (DIN/ISO:
G451, optio #48), 452, ESIASETUS-KOMPENS. (DIN/ISO: G452,
optio #48) toteutuksen yhteudessa virheilmoitusta. Ohjaus
uudelleenasettaa peruskaannon arvoon 0 ohjelman jatkamisen
yhteydessa.

Lisatietoja: "Tyokierto 451 KINEMATIIKAN MITTAUS (optio #48)",
Sivu 297

Liséatietoja: "Tyokierto 452 ESIASETUS-KOMPENS. (optio #48)",
Sivu 312

m TyoOkiertoa 484 KALIBROI IR TT (DIN/ISO: G484) on laajennettu
parametrilla Q523 TT-POSITION. Tassa parametrissa voit
maaritella tyokalukosketusjarjestelman aseman ja tarvittaessa
kirjoittaa aseman koneparametriin centerPos kalibroinnin jalkeen.

Lisatietoja: "Tyokierto 484 KALIBROI IR TT (optio #17)",
Sivu 345

m Tyokiertoja 1420 KOSKETUS TASOON (DIN/ISO: G1420), 1410
KOSKETUS REUNAAN (DIN/ISO: G1410), 1411 KOSKETUS
KAHTEEN KAAREEN (DIN/ISO: G1411) on laajennettu:

= Voit maarittaa tyokierroille standardin DIN EN ISO 286-2
mukaiset toleranssit tai standardin DIN ISO 2768-1 mukaiset
yleiset toleranssit.

®  Jos olet maarittanyt arvon 2 parametrissa Q1125
VARMUUSKORKEUSTILA, ohjaus paikoittaa
kosketusjarjestelman kosketusjarjestelma taulukon
mukaisella pikaliikkeelld FMAX.

Lisatietoja: "Toleranssien arviointi’, Sivu 60
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2.1 Johdanto

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

OHJE

Huomaa téormaysvaara!
Tyokierrot suorittavat erittain laajoja koneistuksia. Tormaysvaaral!

> Ennen kuin toteutat, suorita ohjelman testaus.

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

Kun maarittelet syottoarvoparametrin tyokierroissa,
joiden numero on suurempi kuin 200, voit talloin tehda
osoituksen lukuarvon sijaan ohjelmanappaimella myos
TOOL CALL-lauseessa maariteltyyn syottéarvoon
(ohjelmanappéin FAUTO). Riippuen tyokierrosta ja
syottdarvoparametrien toiminnosta on kaytettavissa viela
syottovaihtoehdot FMAX (pikaliike), FZ (hammassyotto)
ja FU (kierrossyotto).

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

Jos aiot poistaa useampia osalauseita sisaltavan
tyokierron, ohjaus kysyy, haluatko poistaa koko
tyokierron.
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2.2 Kaytettavat tyokiertoryhmat

Koneistustyokiertojen yleiskuvaus
» Paina nappainta CYCL DEF.

Ohjelmanappain Tyokiertoryhma

Sivu

aseteltuja osamuotoja seka lieridvaipan koneistuksen ja
pyorrejyrsinnan tyokiertoja.

Cani Tyokierrot syvaporausta, kalvintaa, valjennysta ja upotusta  Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
KIERRE varten Koneistustyokiertojen ohjelmointi
Sore Tyokierrot kierreporausta, kierteen lastuamista ja kierteen Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
KTERRE jyrsintaa varten Koneistustyokiertojen ohjelmointi
T Taskws Tyokierrot taskujen, tapien, urien jyrsintaa ja tasojyrsintaa Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
s varten Koneistustyokiertojen ohjelmointi
Rainei Tyokierrot koordinaattimuunnoksille, joiden avulla Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
MULNNOS siirretaan, kierretaan, peilataan, suurennetaan ja Koneistustyokiertojen ohjelmointi
pienennetaan mielivaltaisia muotoja.
S SL-tyokierto (apumuotolista), joilla koneistetaan muodon Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
KTERROT suuntaisesti muotoja, joissa yhdistyy useampia paallekkain  Koneistustyokiertojen ohjelmointi

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjelmointi

KuvzoT Tyokierrot pistekuvioiden, esim. reikaympyroiden tai
reikapintojen, datamatriisikoodien valmistamista varten
e Erikoistyokierrot odotusaikaa, ohjelmakutsua, karan
TYOKIERR. suuntausta, kaiverrusta, toleranssia, kuormituksen

maaritysta varten.

@ » Tarvittaessa vaihda konekohtaisiin
koneistustyokiertoihin

Koneen valmistaja voi integroida nama
koneistustyokierrot.
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Kosketustyokiertojen yleiskuvaus

» Paina nappainta TOUCH PROBE.
Ohjelmanappain Tyokiertoryhma Sivu
KIERTO Tyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattiseen 52
maaritykseen ja kompensointiin
PERUSP . Tyokierrot automaattiseen peruspisteen asetukseen 118
WITTAUS Tyokierrot automaattista tyokappaleen tarkastusta varten 204
S— Erikoistyokierrot 262
TYOKIERR.
KOSK_ARS. Kosketusjarjestelman kalibrointi 273
KA:!L:I’;;.
K;ﬁmé. Tyokierrot automaattista kinematiikan mittausta varten 291
TT-TYOKIER Tyokierrot automaattiseen tyokalun mittaukseen (koneen 326
a valmistajan tulee vapauttaa tama kayttoon)
@ > Tarvittaessa vaihda konekohtaisiin

kosketustyokiertoihin, koneen valmistaja voi
integroida sellaiset kosketustyokierrot.
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3.1 Yleista kosketustyokierroille

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus
tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla.
Kun kaytat HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa
EnDat-litannalla, ohjelmisto-optio #17
Kosketusjarjestelmatoiminnot vapautuu automaattisesti
kayttoon.

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

Toimintatavat

Kun ohjaus toteuttaa kosketusjarjestelman tyokierron, 3D-

kosketusjarjestelma siirtyy akselin suuntaisesti tyokappaleelle (myos

voimassa olevalla peruskdannolla ja kaannetylla koneistustasolla).

Koneen valmistaja maarittelee kosketussyottoarvon

koneparametrissa.

Lisatietoja: "Ennen kuin tyoskentelet kosketusjarjestelman

tyokierroillal", Sivu 42

Kun kosketusvarsi koskettaa tyokappaleeseen,

®  3D-kosketusjarjestelma lahettaa signaalin ohjaukseen:
Kosketusaseman koordinaatit tallennetaan,

m  3D-kosketusjarjestelma pysahtyy

®  (Ohjaus ajaa sen jalkeen pikaliikkeella takaisin kosketustoiminnon
aloitusasemaan.

Jos kosketuspaan varsi ei taivu (kosketuksen johdosta) maaritellyn
liikepituuden sisalla, ohjaus antaa vastaavan virheilmoituksen
(liikepituus: DIST kosketusjarjestelman taulukosta).

Alkuehdot
®  Ohjelmisto-optio #17 Kosketusjarjestelmatoiminnot
m  Kalibroitu tyokappaleen kosketusjarjestelma

Lisatietoja: "Kytkevan kosketusjarjestelman kalibrointi”,
Sivu 273

Kun kaytat HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa, ohjelmisto-optio
#17 Kosketusjarjestelmatoiminnot vapautuu automaattisesti
kayttoon.

Peruskaannon huomiointi kasikaytossa

Ohjaus huomioi kosketusliikkeen yhteydesséa voimassa olevan
peruskaannon ja ajaa vinosti tyokappaleeseen.

Kosketustyokierrot kayttotavoilla Kasikaytto ja
Elektroninen kasipyora

Kayttotavoilla KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA ohjaus ottaa
kayttoon kosketustyokierrot, joiden avulla voidaan tehda seuraavaa:
m  kalibroida kosketuspaa

= Tyokappaleen vinon asennon kompensointi

® Peruspisteen asetus
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Kosketustyokierrot automaattikayttoa varten

&

Gl onjelmoints

Kayttotavoilla Kasikayttd ja SAHKOINEN KASIPYORA mahdollisten BT @i

kosketustyokiertojen lisdksi ohjaus antaa useita erilaisia
kayttomahdollisuuksia automaattikdyton yhteydessa:

m  Kytkevan kosketusjarjestelman kalibrointi
Tyokappaleen vinon asennon kompensointi
Peruspisteen asetus

Automaattinen tyokappaleen tarkastus
Automaattinen tyoklun mittaus
Kayttotavalla Ohjelmointi kosketustyokierrot ohjelmoidaan

nappaimellda TOUCH PROBE. Uudempien koneistustyokiertojen “
tavoin 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
syGtettava sisddn (katso kuvaa oikealla).

[

LI

Il

——
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Kosketustyokierron madrittely ohjelmoinnin kayttotavalla
Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Paina nappainta TOUCH PROBE.

PERUSP. > Valitse mittaustyokiertoryhma, esim. peruspisteen
" asetus.

> Nyt kaytettavissa ovat automaattisen tyokalun
mittauksen tyokierrot, mikali koneessa on niihin
tarvittavat varusteet.

> Valitse tyokierto, esim. PERUSP. SUORAK. SIS.

Ohjaus avaa dialogin ja pyytaa
sisaansyottoarvoja; samalla ohjaus esittaa
nayton oikeassa puoliskossa grafiikkaa, jossa
sisaansyotettava parametri nakyy kirkkaalla
taustalla..

> Syota sisaan kaikki ohjauksen vaatimat
parametrit.

> Vahvista jokainen sisaansyotto nappaimelld ENT.

> Ohjaus paattaa dialogin, kun kaikki tarvittavat
tiedot on syotetty sisaan.

4
Q
o
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Ohjel- Mittaustyokiertoryhma Sivu
manap-
pain

KIEATO Tyokierrot tyokappaleen vinon 52

aseman automaattiseen maari-
tykseen ja kompensointiin

PERUSP Tyokierrot automaattiseen perus- 118
pisteen asetukseen

- maus | TyOkierrot automaattista tyokap- 204
paleen tarkastusta varten

amors. | Erikoistyokierrot 262
TYOKIERR.
vosk.anna. | 1 S-kalibrointi 273
Ki:é;%ﬁ;
KINEMAT . Kinematiikka 291

7 A

e | TyOkierrot automaattiseen tyoka- 326
lun mittaukseen (koneen valmis-

tajan tulee vapauttaa tama

kayttoon)
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3.2 Ennen kuin tyoskentelet
kosketusjarjestelman tyokierroilla!

Jotta kosketustyokiertoja voitaisiin kayttaa mahdollisimman laajalla
soveltamisalueella, voidaan maaritella kaikkia kosketustyokiertoja
koskevat yleiset toimintapaeriaatteet.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Maksimi liikepituus kosketuspisteeseen: DIST
kosketusjarjestelman taulukossa

Jos kosketusvarsi ei taitu parametrin DIST maaraaman likkepituuden
sisalla, ohjaus antaa virheilmoituksen.

Varmuusetaisyys kosketuspisteeseen: SET_UP
kosketusjarjestelman taulukossa

Parametrilla SET_UP maaritellaan, kuinka kauas maaritellysta - tai

tyokierrossa lasketusta - kosketuspisteesta ohjaus esipaikoittaa

kosketuspaan. Mita pienempi tama arvo on, sita tarkemmin taytyy Y
kosketuspisteet maaritella. Monissa kosketustyokierroissa voit

lisaksi maaritella varmuusetaisyyden, joka vaikuttaa lisaavasti

parametrin SET_UP asetukseen.

Infrapunakosketuspaan suuntaus ohjelmoituun
kosketussuuntaan: TRACK kosketusjarjestelman
taulukossa

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

0 Kun muutat koneparametria TRACK = ON, on
kosketusjarjestelma kalibroitava uudelleen.

z A

DIST

SET_UP
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Kytkeva kosketusjarjestelma, kosketussyottoarvo: F
kosketusjarjestelman taulukossa

Parametriin F maaritellaan syottoarvo, jolla ohjaus toteuttaa
kosketusliikkeen tyokappaleeseen.

F ei voi olla suurempi kuin valinnaisessa koneparametrissa
maxTouchFeed (nro 122602) on madritelty.

Esisyottopotentiometri voi vaikuttaa kosketusjarjestelman
tyokiertojen avulla. Tarvittavat asetukset maarittelee koneen
valmistaja. (Parametri overrideForMeasure (nro 122604) on
konfiguroitava sen mukaan)

Kytkeva kosketusjarjestelmad, syottoarvo
paikoitusliikkeille: FMAX
Parametriin FMAX maaritellaan syottoarvo, jolla ohjaus esipaikoittaa

kosketusjarjestelman ja suorittaa kahden mittauspisteen vélisen
paikoitusliikkeen.

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

kosketusjarjestelma koneparametrissa FMAX maaritellylla
syottoarvolla tai koneen pikaliikkeella.

®  Sisaansyottoarvo = FMAX_PROBE: Paikoitus koneparametrin
FMAX sycttoarvolla

m Sisdansyottoarvo = FMAX_MACHINE: Esipaikoitus koneen
pikaliikkeella
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Kosketustyokiertojen kasittely

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

Paikoituslogiikka

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

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

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

Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kosketusjarjestelman versioissa 444 ja 14xx ei saa olla aktiivisia
koordinaattimuunnoksia, esim. tyokiertoja 8 PEILAUS, 11
MITTAKERROIN, 26 MITTAKERR. (SUUNTA), TRANS MIRROR.

» Koordinaattimuunnoksen peruutus ennen tyokierron kutsua

= Huomaa, ettd mittauspoytakirjan ja luovutusparametrien
mittayksikot riippuvat padohjelmasta.

m  Kosketusjarjestelmatyokierrot 40x ... 43x peruuttavat aktiivisen
peruskaannon tyokierron alussa.

®  Ohjaus tulkitsee perusmuunnoksen peruskaannoksi ja siirron
(offset) pdydan kdannoksi.

= Voit hyvaksya vinon asennon poydan kiertona vain, jos
koneessa on pyoropoytaakseli ja sen suunta on kohtisuora
tyokappalekoordinaatiston W-CS nahden.
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Ohje koneparametreihin liittyen

m | isdksi parametrin chkTiltingAxes (nro 204600) asetuksesta
riippuen kosketuksessa tarkastetaan, tasmaako kiertoakseleiden
asetus kaantokulmien (3D-ROT) kanssa. Jos nain ei ole, ohjaus
antaa virheilmoituksen.
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3.3 Ohjelmamadarittelyt tyokierroille

Yleiskuvaus

Jotkut tyokierrot kayttavat aina samoja tyokiertoparametreja, kuten
varmuusetaisyys Q200, jotka sinun on syotettava sisaan jokaisessa
tyokierron maarittelyssa. Toiminnon GLOBAL DEF avulla sinulla on
mahdollisuus maaritella nama tyokiertoparametrit ohjelman alussa
keskitetysti, jolloin ne vaikuttavat globaalisti kaikissa NC-ohjelmassa
kaytettavissa tyokierroissa. Kussakin tyokierrossa viitataan siihen
arvoon, jonka olet maaritellyt ohjelman alussa.

Kaytettavissa ovat seuraavat GLOBAL DEF -toiminnot:

1 i
Ohjelmointi
8o

t
—

Ohjel-  Koneistuskuvio Sivu — L )
manéap- P e [ e ) ) e
e e T g I i |l
pain | =
100 GLOBAL DEF ALLGEMEIN 49
“emen | Yleisesti voimassa olevien
tyokiertoparametrien maarittely
105 GLOBAL DEF PORAUS Lisatietoja: Kaytta-
“omus | Erikoisten poraustyokiertopara-  jén kasikirja Koneis-
metrien maarittely tustyokiertojen
ohjelmointi
110 GLOBAL DEF ) Lisatietoja: Kaytta-
mocaws. | TASKUN JYRSINTA jan kasikirja Koneis-
Erikoisten taskun jyrsinnan tustyokiertojen
tyokiertoparametrien maarittely ohjelmointi
111 GLOBAL DEF MUODON JYRSINT  Lisatietoja: Kaytta-
woo svis. | Erikoisten muodon jyrsinnan jan kasikirja Koneis-
tyokiertoparametrien maarittely tustyokiertojen
ohjelmointi
125 GLOBAL DEF PAIKOITUS Lisatietoja: Kaytta-
e Paikoittumismenettelyn méaaritte-  jan kasikirja Koneis-
ly toiminnossa CYCL CALL PAT tustyokiertojen
ohjelmointi
120 GLOBAL DEF KOSKETUS 50
fwexeris | Erikoisten kosketustyokiertopara-
metrien maarittely
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Tyoskentely kosketustyokiertojen avulla | Ohjelmamaarittelyt tyokierroille

GLOBAL DEF sisaansyotto

Toimi sen jélkeen seuraavasti: (> BT - e
2 » Paina nappaintd OHJELMOINTI. 011 promransyen

|=cyeia n & 3

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-25 é‘
. . . 4 CYCL DEF 200 PORAUS
SPEC » Paina nappainta SPEC FCT. ey e i
FCT Q206-+150  ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO L
0203=+0 I YLAPINNAN KOORDIN
Q20450 2. VARMUUSETATSYYS Ll

Qz11-+0  GDOTUSATKA ALHAALLA
END PGM CYCL2 WM

OHIELMA- » Paina Ohjelmanappalnta
MRARITTELY | OHJELMAN ESIASETUKSET. K

GLoBAL > Paina ohjelmanappainta GLOBAL DEF.

B

(AT

DEF 55 [106' 56
— . . . . GuoaaL oer | ciosk. oer | GuomaL oer | cLoskt ocr | ciosat oer | crosa oer o I

120 > Valitse haluamasi GLOBAL-DEF-toiminto, esim. i 1 h e s
'GLOBAL DEF

KOSKETUS ohJelmanappaln GLOBAL DEF KOSKETUS.
> Syota sisaan tarvittavat maarittelyt.
» Vahvista kulloinkin nappaimella ENT
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Tyoskentely kosketustyokiertojen avulla | Ohjelmamaarittelyt tyokierroille

GLOBAL DEF -maarittelyjen kaytto

Jos olet syottanyt sisaan ohjelman alussa vastaavat GLOBAL DEF-

toiminnot, voit haluamasi tyokierron maarittelyn yhteydessa tehda
viittauksen tahan yleisesti voimassa olevaan arvoon.

Toimi talloin seuraavasti:

B o

TOUCH
PROBE

KIERTO
1420§/\2
.
[)

ASEYA
STANDARDI
ARVOT

» Paina nappainta OHJELMOINTI.

Paina nappainta TOUCH PROBE.

Valitse haluamasi tyokiertoryhma, esim. Rotaatio.

Valitse haluamasi tyokierto, esim. KOSKETUS
TASOON

Jos sita varten on olemassa yleinen parametri,
ohjaus antaa naytolle ohjelmanappaimen
ASEYA STANDARDI ARVOT.

Paina ohjelmanappainta

ASEYA STANDARDI ARVOT.

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

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos myohemmin muutat ohjelman asetuksia GLOBAL DEF -
parametrilla, muutokset vaikuttavat koko NC-ohjelmaan. Nain
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.

nnnnnnnn
AAAAA
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Tyoskentely kosketustyokiertojen avulla | Ohjelmamaarittelyt tyokierroille

Yleisesti vaikuttavat globaaliset tiedot

Parametrit koskevat kaikkia koneistustyokiertoja 2xx ja
kosketustyokiertoja 451, 452

Apukuva Parametri

Q200 VARMUUSRAJA ?

Etaisyys tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappa-
leen (kiinnittimen) keskinaista térmaysta Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q253 Syoton vaihto?

Syottoarvo, jolla ohjaus likkuttaa tyokalua tyokierron sisalla.
Sisdansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO
Q208 VETAYTYMISLIIKKEEN NOPEUS ?

Syo6ttoarvo, jolla ohjaus uudelleenpaikoittaa tyokalun.
Sisaansyotto: 0...99999.999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO

Esimerkki
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Tyoskentely kosketustyokiertojen avulla | Ohjelmamaarittelyt tyokierroille

Globaaliset tiedot kosketustoimintoja varten

Parametrit ovat voimassa kaikille kosketustyokierroille 4xx ja 14xx
seka tyokierroille 271, 1271,1272, 1273, 1278

Apukuva Parametri

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen tormays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Esimerkki
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Yleiskuvaus

4.1 Yleiskuvaus

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

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

Ohjelmandp-  Tyokierto Sivu
pain

1420~ ‘ Tyokierto 1420 KOSKETUS TASOON (optio #17) 64
@ B Automaattinen maaritys kolmen pisteen avulla
= Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan kaannon

avulla
m@‘ Tyokierto 1410 KOSKETUS REUNAAN (optio #17) 71
B Automaattinen maaritys kahden pisteen avulla
®m  Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan kaannon
avulla
1411 Tyokierto 1411 KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN 78
@ (optio #17)

B Automaattinen maaritys kahden reian tai tapin avulla

®m  Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan kaannon
avulla

141@ Tyokierto 1412 KOSKETUS VINOON REUNAAN (optio #17) 86

B Automaattinen maaritys kahden pisteen avulla vinossa
reunassa

®  Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan kaannon
avulla

400 Tyokierto 400 PERUSKAANTO (optio #17) 94
% B Automaattinen maaritys kahden pisteen avulla

= Kompensaatio peruskaannon avulla

o1 Tyokierto 407 KIERTO 2 REIKAA (optio #17) 97
g B Automaattinen maaritys kahden reian avulla

®m  Kompensaatio peruskaannon avulla

402 Tyokierto 402 TAPIN 2 KAANTOKULMA (optio #17) 101
E ®  Automaattinen maaritys kahden tapin avulla

= Kompensaatio peruskaannon avulla

403 Tyokierto 403 KAANTOAKS. YLIKIERTO (optio #17) 106
& B Automaattinen maaritys kahden pisteen avulla

®  Kompensaatio pyoropoydan kaannon avulla

408 Tyokierto 405 KIERTO C-AKS. YMPARI (optio #17) 111

@ B Automaattinen reian keskipisteen ja positiivisen Y-
akselin valisen kulman siirtyma

= Kompensaatio pyoropoydan kaannon avulla

‘ Tyokierto 404 ASETA PERUSKAANTO (optio #17) 115
B Mielivaltaisen peruskaannon asetus
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perusteet

4.2 Kosketusjarjestelman tyokiertojen 14xx
perusteet

Yhteista kosketustyokierroille 14xx kiertoja varten
Tyokierrot voivat maarittaa ja ja pitaa kadnnon seuraavasti.

m  Aktiivisen koneen kinematiikan huomiointi
Puoliautomaattinen kosketus

Toleranssien valvonta

3D-kalibroinnin huomiointi

Kierron ja aseman samanaikainen maaritys

0 Ohjelmointiohjeet:
m  Kosketusasemat perustuvat ohjelmoituihin
asetusasemiin I-CS.
® Katso asetusasemat piirustuksestasi.
B Ennen tyokierron maarittelya on ohjelmoitava

tyokalukutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelya
varten.

Kasitteiden selitykset
Merkinta Lyhyt kuvaus

Asetusasema  Asema piirustuksestasi, esim. reian asema

Asetusmitta Mitta piirustuksestasi, esim. reian halkaisija

Todellisase- Aseman mittaustulos, esim. reian asema
ma

Todellismitta  Mitan mittaustulos, esim. reian halkaisija

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

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

Kohde Kosketusobjektit: ympyra, tappi, taso, reuna

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

Arviointi - Peruspiste:
® Siirrot voidaan maaritella peruspistetaulukon perusmuunnoksiin,

kun kosketus tehdaan yhtenevassa koneistustasossa tai
objekteilla, joissa TCPM on aktiivinen.

®  Kierrot voidaan maaritella peruspistetaulukon perusmuunnoksiin
peruskaannoksina tai ne voidaan kasitella pyoropoydan
akselisiirtoina tyokappaleesta.

o Kayttoohjeet:

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

® Jos et halua kayttaa vain kiertoa vaan myos mitattua
asemaa, silloin kosketus pintaan taytyy tehda
mahdollisuuksien mukaan tdssa pintanormaalissa.
Mita suurempi on kulmavirhe ja mita suurempi on
kosketuskuulan sade, sita suurempi on asemavirhe.
Lahtotilanteen suuren kulmapoikkeaman vuoksi voi
siitd syntya vastaavia poikkeamia asemassa.

Protokolla:

Maaritetyt tulokset kirjataan tiedostoon TCHPRAUTO.html seka
tallennetaan tyokiertoa varten tarkoitettuihin Q-parametreihin.

Mitatut poikkeamat esittavat mitattujen hetkellisarvojen eroa
toleranssin keskelle. Jos mitaan toleranssia ei ole annettu, ne
perustuvat nimellismittaan.

Poytakirjan otsikossa nakyy paaohjelman mittayksikko.
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perusteet

Puoliautomaattinen tila

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

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

Tyokierron kulku:

1 Tyokierto keskeyttaa NC-ohjelman.

2 Naytolle tulee dialogi-ikkuna.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

> Tee paikoitus akselisuuntanappaimilla haluttuun pisteeseen.
tai

> Kayta kasipyoraa esipaikoitukseen.

» Muuta tarvittaessa kosketusolosuhteita, kuten esim.
kosketussuuntaa.

» Paina 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 tama ponnahdusikkuna on auki, aja varmuusasemaan
akselindppainten avulla.

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

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus jattaa puoliautomaattisen tilan toteutuksessa
huomioimatta varmuuskorkeudelle vetaytymista varten
ohjelmoidut arvot 1 ja 2. Kosketusjarjestelman asemasta riippuen
on olemassa térmaysvaara.

> Ajajokaisen kosketuksen jalkeen puoliautomaattitilassa
manuaalisesti varmuuskorkeuteen.
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o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
m Katso asetusasemat piirustuksestasi.

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

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

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

Esimerkit
Tarkeaaa: Syota asetusasemat piirustuksestasil

Naisséa kolmessa esimerkissa kaytetadn asetusasemia naista
piirustuksista.
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Reika

Tassa esimerkissa suunnataan kaksi reikaa: Kosketukset tapahtuvat
X-akselilla (paaakseli) ja Y-akselilla (sivuakseli). Siksi néille

akseleille on ehdottomasti maariteltédva asetusasema. Z-akselin
asetusasemaa (tyokaluasema) ei tarvita, koska tdh&n suuntaan ei
otetaan lainkaan mittaa.

; Tyokierron maarittely

; Padakselin asetusasema 1 on tiedossa, mutta tyokappaleen
sijainti on tuntematon.

; Sivuakselin asetusasema 1 on tiedossa, mutta tyokappaleen
sijainti on tuntematon.

; TyOkaluakselin asetusasema 1 on tuntematon.
; Halkaisija 1. asemassa

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

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

; TyOkaluakselin asetusasema 2 on tuntematon.
; Halkaisija 2. asemassa?

; Geometriatyyppi Kaksi reikaa
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Reuna

Tassa esimerkissa suunnataan reuna: Kosketukset tapahtuvat
Y-akselilla (sivuakseli). Siksi néille akseleille on ehdottomasti
madriteltdva asetusasemal Z-akselin (padakseli) ja Z-akselin
tyokaluakseli) asetusasemia ei tarvita, koska nihin suuntiin ei
otetaan lainkaan mittaa.

—

; TyOkierron maarittely
; Padaakselin asetusasema 1 on tuntematon.

; Sivuakselin asetusasema 1 on tiedossa, mutta tyokappaleen
sijainti on tuntematon.

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

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

; TyOkaluakselin asetusasema 2 on tuntematon.

; Kosketussuunta Y+

a
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Taso

Tassa esimerkissa suunnataan taso. Tassa on ehdottomasti
maariteltava kaikki kolme asetusasemaa. Siten kulman laskentaa
varten on tarkeaa, etta kussakin kosketusasemassa huomioidaan
kaikki kolme akselia.

; TyOkierron maarittely

; Padakselin asetusasema 1 on tiedossa, mutta tyokappaleen
sijainti on tuntematon.

; Sivuakselin asetusasema 1 on tiedossa, mutta tyokappaleen
sijainti on tuntematon.

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

; Padakselin asetusasema 2 on tiedossa, mutta tyokappaleen
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 tyokappaleen
sijainti on tuntematon.

; Sivuakselin asetusasema 3 on tiedossa, mutta tyokappaleen
sijainti on tuntematon.

Tyokaluakselin asetusasema 3 on tiedossa, mutta

tyokappaleen sijainti on tuntematon.

; Kosketussuunta Z-

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022 59



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

Toleranssien arviointi

Tyokiertojen 14xx avulla voidaan tarkastaa toleranssialueet. Talloin
voidaan valvoa objektin asemaa ja suuretta.

Seuraavat maarittelyt toleransseineen ovat mahdollisia:

Toleranssi Esimerkki
Mitat 10+0.01-0 015
DIN EN ISO 286-2 T0H7

DIN ISO 2768-1 170m

Jos ohjelmoit sisaansyoton toleranssilla, ohjaus valvoo
toleranssialuetta. Ohjaus kirjaa tilat Hyvaksytty, Jalkityo tai Hylatty
luovutusparametriin Q183. Jos ohjelmoidaan referenssipisteen
korjaus, ohjaus korjaa aktiivisen referenssipisteen mittausvaiheen
jalkeen.

Seuraavat tyokiertoparametrit sallivat maarittelyja toleransseilla:
Q1100 1. PISTE PAAAKSELIL.

Q1101 1. PISTE SIVUAKS.

Q1102 1. PISTE TK-AKS.

Q1103 2. PISTE PAAAKSELIL.

Q1104 2. PISTE SIVUAKS.

Q1105 2. PISTE TK-AKS.

Q1106 3. PISTE PAAAKSELIL.

Q1107 3. PISTE SIVUAKS.

Q1108 3. PISTE TK-AKS.

Q1116 HALKAISIJA 1

Q1117 HALKAISIJA 2

Suorita ohjelmointi seuraavasti:

> Kaynnista tyokierron maarittely

> Tyokiertoparametrien maarittely

» Valitse ohjelmanappain SYOTA TEKSTI.
> Syota asetusmitta ja toleranssit

o Jos ohjelmoit vaaran toleranssin, ohjaus paattaa
toteutuksen virheilmoituksella.
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Tyokierron kulku

Jos hetkellisasema on toleranssialueen ulkopuolella, ohjaus
menettelee seuraavasti:

®=  Q309=0: Ohjaus ei keskeyta.
= Q309=1: Ohjaus keskeyttaa ohjelman hylkays- ja jalkityoviestilla.
B Q309=2: Ohjaus keskeyttaa ohjelman hylkaysviestilla.
Jos Q309 = 1 tai 2, toimi seuraavasti:
> Ohjain avaa dialogin ja nayttaa kaikki kohteen
asetus- ja olomitat.

> Keskeyta NC-ohjelma ohjelmanappaimella
PERUUTA

tai
» Jatka NC-ohjelmaa painamalla NC start.

ol

o Huomaa, etta kosketusjarjestelman tyokierrot palauttavat
toleranssin keskiarvon suhteen maaritetyt poikkeamat

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

-20 -

Tyokierron maarittely
Paaakselin asetusasema 1
Sivuakselin asetusasema 1
Tyokaluakselin asetusasema 1
Asetusmitta 1 sis. toleranssin
Paaakselin asetusasema 2
Sivuakselin asetusasema 2
Tyokaluakselin asetusasema 2

Asetusmitta 2 sis. toleranssin

o
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perusteet

Todellisaseman luovutus

Voit madrittaa todellisen aseman etukateen ja maaritella sen
kosketustyokierron hetkellisasemaksi. Objektille annetaan nain seka
asetusasema etta hetkellisasema. Tyokierto laskee eron perusteella
tarvittavat korjaukset ja kayttaa toleranssivalvontaa.

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

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
B Kun kaytat merkkia @, kosketusta ei tehda. Ohjaus
vain laskee hetkellis- ja asetusasemat.

®  Sinun tulee maaritella hetkellisasemat kaikille kolmelle
akselille (paa-, sivu- ja tyokaluakseli). Jos maarittelet
vain yhden akselin hetkellisasemalla, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

B Hetkellisasemat on maariteltdva myos Q-parametreilla
Q1900-Q1999.

Esimerkki:

Taman mahdollisuuden myé6ta voit esim.:

B maarittad ympyrakuvio erilaisten objektien avulla

® kohdistaa hammaspyoran hammaspyoran keskelle ja hampaiden
sijaintikohtien mukaan

Asetusasemat maaritelldan tassa osittain toleranssivalvonnalla ja

todellisella sijainnilla.

w
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(optio #17)

4.3 Tyokierto 1420 KOSKETUS TASOON
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G1420

Kayttd

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

Jos ohjelmoit ennen tatéa tyokiertoa tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION, voit toistaa kosketuspisteet yhteen suuntaan tietylla
pituudella.

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION (optio #17)",
Sivu 270

Lisaksi tyokierrolla 1420 voidaan mitata seuraavaa:

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

Lisatietoja: "Puoliautomaattinen tila", Sivu 55
®  Tyokiertoa voidaan valvoa valinnaisesti myos toleranssien osalta.
Nain voidaan valvoa objektin asemaa ja kokoa.

Lisatietoja: "Toleranssien arviointi’, Sivu 60

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

Lisatietoja: "Todellisaseman luovutus', Sivu 63

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld FMAX ja
paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE
varmuusetaisyyteen. Parametrin Q320, SET_UP ja
kosketuskuulan sadteen summa huomioidaan jokaiseen
kosketussuuntaan koskettamisen yhteydessa.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla F.

4 Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata varmuusetaisyyden verran
maariteltya kosketussuuntaa vastaan.

5 Jos olet ohjelmoinut vetaytymisen varmuuskorkeuteen,
kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen Q1125.

6 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa koneistustasossa
kosketuspisteeseen 2 ja mittaa siina tason toisen pisteen
todellisarvon.

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

8 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen (riippuen parametrista Q1125) ja tallentaa
lasketun arvon seuraavaan Q-parametriin:
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Q-parametrin Merkitys
numero

Q950 ... Q952 Ensimmainen mitattu asema paa-, sivu- ja tyoka-
luakselilla

Q953 ..Q955  Toinen mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakse-

lilla

Q956 ... Q958 Kolmas mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakse-
lilla

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

Q980 ... Q982 Ensimmaisen kosketuspisteen mitatut poikkea-
mat

Q983 ... Q985 Toisen kosketuspisteen mitatut poikkeamat
Q986 ... Q988 3. mitattu asemien poikkeama

Q183 Tyokappaleen tila
m -1 =eimaaritelty
® 0 = hyvaksytty
® 1 = jalkityosto
= 2 = hylatty
Q970 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Kaikkien poikkeamien keskiarvo suhteessa
ihanteelliseen viivaan 1. kosketuspisteessa
Q971 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Kaikkien poikkeamien keskiarvo suhteessa
ihanteelliseen viivaan 2. kosketuspisteessa
Q972 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Kaikkien poikkeamien keskiarvo suhteessa
ihanteelliseen viivaan 3. kosketuspisteessa
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

> Aja kaikkien objektien tai kosketuspisteiden valilla
varmuuskorkeuteen.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kosketusjarjestelman versioissa 444 ja 14xx ei saa olla aktiivisia
koordinaattimuunnoksia, esim. tyokiertoja 8 PEILAUS, 11
MITTAKERROIN, 26 MITTAKERR. (SUUNTA), TRANS MIRROR.

» Koordinaattimuunnoksen peruutus ennen tyokierron kutsua

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

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

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

o ® HEIDENHAIN ei suosittele kayttamaan akselikulmaa
taman tyokierron yhteydessa.

Pyoropoydan akselin suuntaus:
®  Pyoropoydan akseleilla tapahtuva suuntaus voi tapahtua vain, jos
kinematiikassa on saatavilla kaksi pyoropoydan akselia.

® Pyoropdydan akselien suuntaamiseksi (Q1126 erisuuri kuin 0), on
vastaanotettava kierto (Q1121 erisuuri kuin 0). Muuten annetaan
virheilmoitus.

(optio #17)
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Tyokiertoparametrit

Apukuva
zA
& -
X
Q1106
Q1100
Q1103
Az
ool omos Q1102
-t {
N, 1/
Y
Qno1
Q1104
Q1107

Parametri

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason paaakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoisesti valit-
tavissa?, -, +tai @

® 7. Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 55

®m - +: Toleranssien arviointi, katso Sivu 60

® @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 63

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1103 2. asetusasema paaakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneistusta-
son paaakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1104 2. asetusasema sivuakselilla?

Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneistusta-
son sivuakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1105 2. asetusasema tyokaluakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneistusta-
son tyokaluakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1106 3. asetusasema paaakselilla?

Kolmannen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneistus-
tason paaakselilla.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100
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Apukuva

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
Q260 o

68

(optio #17)

Parametri

Q1107 3. asetusasema sivuakselilla?

Kolmannen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneistus-
tason sivuakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1108 3. asetusasema tyokaluakselilla?

Kolmannen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneistus-
tason tyokaluakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q372 Kosketussuunta (-3...+3)?

Akseli, jonka suuntaan kosketuksen tulee tapahtua: Etumerkin
avulla maaritellaan kosketusakselin positiivinen ja negatiivinen liike-
suunta.

Sisaansyotto: -3, -2, -1, +1, +2, +3

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen tormays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?
Paikoitusmenettely kosketusasemien valissa:
-1: Ei ajoa varmuuskorkeudelle.

0: Ajo varmuuskorkeudelle ennen tyokiertoa ja sen jalkeen. Esipai-
koitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

1: Ajo varmuuskorkeudelle ennen objektia ja sen jalkeen. Esipaikoi-
tus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen jokaista kosketuspistetta ja sen
jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottdéarvolla FMAX_PROBE.

Sisaansyotto: -1, 0, +1, +2
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Apukuva
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Parametri

Q309 Reaktio toleranssivirheella?
Reaktio toleranssin ylityksessa:

0: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajoa ei keskeyteta. Ohjaus ei avaa
ikkunaa tuloksilla.

1: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajo keskeytetaan. Ohjaus avaa
ikkunan tuloksilla.

2: Kun hetkellisasema on hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan
tuloksilla. Ohjelma keskeytetaan. Ohjaus ei avaa jalkityoston yhtey-
dessa ikkunaa tuloksilla.

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q1126 Kiertoakselin suuntaus?
Kiertoakselien paikoitus aseteltua koneistusta varten:
0: Nykyisen kiertoakseliaseman sailyttaminen.

1: Kiertoakselin automaattinen paikoitus ja tyokalun karjen seuran-
ta tdssd yhteydessa (MOVE). Tyokappaleen ja kosketusjarjestel-
man suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorittaa tasausliikkeen
lineaariakselilla.

2: Kiertoakselin automaattinen paikoitus ilman tyokalun karjen
seurantaa (TURN).

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, mika kosketuspiste korjaa aktiivisen peruspisteen:
0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen

2: Korjaus suhteessa 2. kosketuspisteeseen

3: Korjaus suhteessa 3. kosketuspisteeseen

4: Korjaus suhteessa maaritettyyn kosketuspisteeseen
Sisaansyotto: 0, 1, 2, 3, 4

Q1121 Peruskaannon vastaanotto?

Maarittele, asettaako ohjaus maaritetyn vinon asennon peruskaan-
noksi:

0: Ei peruskaantoa

1 : Peruskdannon asetus: Ohjaus tallentaa tassa peruskaannon
Sisaansyotto: 0, 1
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4.4 Tyokierto 1410 KOSKETUS REUNAAN
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G1410

Kaytto

Kosketustyokierrolla 1410 maaritat tyokappaleen vinon asennon

koskettamalla kahta reunalla olevaa pistetta. Tama tyokierto

maarittaa kierron mitatun kulman ja asetuskulman valisen eron
perusteella.

Jos ohjelmoit ennen tatéa tyokiertoa tyokierron 1493 KOSKETUS

EKSTRUSION, voit toistaa kosketuspisteet yhteen suuntaan tietylla

pituudella.

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION (optio #17)",

Sivu 270

Lisaksi tyokierrolla 1410 voidaan mitata seuraavaa:

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

Lisatietoja: "Puoliautomaattinen tila", Sivu 55

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

Lisatietoja: "Toleranssien arviointi', Sivu 60

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

Lisatietoja: "Todellisaseman luovutus', Sivu 63

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld FMAX ja
paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen
Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE
varmuusetaisyyteen. Parametrin Q320, SET_UP ja
kosketuskuulan sadteen summa huomioidaan jokaiseen
kosketussuuntaan koskettamisen yhteydessa.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla F.

4 Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata varmuusetaisyyden verran
maariteltya kosketussuuntaa vastaan.

5 Jos olet ohjelmoinut vetaytymisen varmuuskorkeuteen,
kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen Q1125.

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

7 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen (riippuen parametrista Q1125) ja tallentaa
lasketun arvon seuraavaan Q-parametriin:
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Q-parametrin Merkitys
numero

Q950 ... Q952 Ensimmainen mitattu asema paa-, sivu- ja tyoka-
luakselilla

Q953 ..Q955  Toinen mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakse-

lilla

Q964 Mitattu peruskaanto

Q965 Mitattu poydan kaanto

Q980 ... Q982 Ensimmaisen kosketuspisteen mitatut poikkea-
mat

Q983 ... Q985 Toisen kosketuspisteen mitatut poikkeamat

Q994 Mitattu peruskaannon kulmaero

Q995 Mitattu poydan kierron kulmaero

Q183 Tyokappaleen tila

m -1 =eimaaritelty
® 0 = hyvaksytty
m 1 =jalkityosto
= 2 = hylatty
Q970 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Kaikkien poikkeamien keskiarvo suhteessa
ihanteelliseen viivaan 1. kosketuspisteeseen
Q971 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Kaikkien poikkeamien keskiarvo suhteessa
ihanteelliseen viivaan 2. kosketuspisteeseen
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

> Aja kaikkien objektien tai kosketuspisteiden valilla
varmuuskorkeuteen.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kosketusjarjestelman versioissa 444 ja 14xx ei saa olla aktiivisia
koordinaattimuunnoksia, esim. tyokiertoja 8 PEILAUS, 11
MITTAKERROIN, 26 MITTAKERR.(SUUNTA), TRANS MIRROR.

» Koordinaattimuunnoksen peruutus ennen tyokierron kutsua

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Ohje kiertoakseleihin liittyen:

Jos maaritat peruskaannon kaannetyssa koneistustasossa, on
huomioitava seuraavaa:

B Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kaantokulma
(3D-ROT-valikko) tdsmaavat yhteen, koneistustaso
yhdenmukainen. Ohjaus laskee peruskaannon sisaansyoton
koordinaattijarjestelmassa I-CS.

®  Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kaantokulma
(3D-ROT-valikko) eivat tdsmaa yhteen, koneistustaso ei-
yhdenmukainen. Ohjaus laskee peruskaannon tyokappaleen
koordinaatistossa W-CS tyokaluakselista riippuen.

Valinnaisella koneparametrilla chkTiltingAxes (nro 204601)
koneen valmistaja maarittelee tarkastuksen kaantéaseman
tasmaamiseksi. Jos parametrissa ei ole konfiguroitu tarkastusta,
tyokierto ottaa kayttoon paasaantoisesti yhdenmukaisen
koneistustason. Peruskaannon laskenta tapahtuu sitten I-CS-
koordinaatistossa.

Pyoropoydan akselin suuntaus:

= Ohjaus voi suunnata pyoropoydan vain, jos mitattu kierto voidaan
korjata pyoropoydan akselin kautta. Taméa on ensimmainen
pyoropoydan akseli tyokappaleesta lahtien.

B Pyoropoydan akselien suuntaamiseksi (Q1126 erisuuri kuin 0),
on vastaanotettava kierto (Q1121 erisuuri kuin 0). Muuten ohjaus
antaa virheilmoituksen.
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Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri
zA Q1100 1. asetusasema padakselilla?
Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
H ﬂ tustason paaakselilla
0111? ﬁos Sisdansy6tto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoisesti valit-
@ T tavissa ?, -, +tai @
Q1100 ® 7. Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 55
Q1103 ®m - +: Toleranssien arviointi, katso Sivu 60
Az ® @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 63

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?
Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla

¥ Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
Qu01/Q1104 nen maarittely, katso Q1100

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

<A
@

Q1103 2. asetusasema paaakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneistusta-
son paaakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1104 2. asetusasema sivuakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneistusta-
son sivuakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q372= Q1105 2. asetusasema tyokaluakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneistusta-
son tyokaluakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100
Q372 Kosketussuunta (-3...+3)?

Akseli, jonka suuntaan kosketuksen tulee tapahtua: Etumerkin
avulla maaritellaan kosketusakselin positiivinen ja negatiivinen liike-
suunta.

Sisdansyotto: -3, -2, -1, +1, +2, +3
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Apukuva Parametri

Q320 VARMUUSRAJA ?

* Z Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
SET_UP(TCHPROBE.TP) man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
0320 e absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?
Paikoitusmenettely kosketusasemien valissa:

-1: Ei ajoa varmuuskorkeudelle.

0: Ajo varmuuskorkeudelle ennen tyokiertoa ja sen jalkeen. Esipai-
koitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

1: Ajo varmuuskorkeudelle ennen objektia ja sen jalkeen. Esipaikoi-
tus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

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

Sisaansyotto: -1, 0, +1, +2

Q260

@
- \

Q309 Reaktio toleranssivirheella?

Reaktio toleranssin ylityksessa:

0: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajoa ei keskeyteta. Ohjaus ei avaa
ikkunaa tuloksilla.

1: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajo keskeytetaan. Ohjaus avaa
ikkunan tuloksilla.

2: Kun hetkellisasema on hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan
tuloksilla. Ohjelma keskeytetaan. Ohjaus ei avaa jalkityoston yhtey-
dessaé ikkunaa tuloksilla.

Sisaansyotto: 0, 1, 2
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Apukuva Parametri

Q1126 Kiertoakselin suuntaus?
Kiertoakselien paikoitus aseteltua koneistusta varten:
0: Nykyisen kiertoakseliaseman sailyttaminen.

1: Kiertoakselin automaattinen paikoitus ja tyokalun karjen seuran-
ta tdssd yhteydessa (MOVE). Tyokappaleen ja kosketusjarjestel-
man suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorittaa tasausliikkeen
lineaariakselilla.

2: Kiertoakselin automaattinen paikoitus ilman tyokalun karjen
seurantaa (TURN).

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Madrittely, mika kosketuspiste korjaa aktiivisen peruspisteen:
0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen

2: Korjaus suhteessa 2. kosketuspisteeseen

3: Korjaus suhteessa maaritettyyn kosketuspisteeseen
Sisaansyotto: 0, 1, 2, 3

Q1121 Kierron vastaanotto?

Maarittele, asettaako ohjaus maaritetyn vinon asennon peruskaan-
noksi:

0: Ei peruskaantoa

1: Peruskaannon asetus: Ohjaus vastaanottaa vinon aseman perus-
muunnokseksi peruspistetaulukkoon.

2: Pyoropoydan kaanto: Ohjaus vastaanottaa vinon aseman siirtoar-
voksi peruspistetaulukkoon.

Sisdaansyotto: 0, 1, 2
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4.5 Tyokierto 1411 KOSKETUS KAHTEEN
KAAREEN (optio #17)

ISO-ohjelmointi
G1411

Kayttd

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

Jos ohjelmoit ennen tatéa tyokiertoa tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION, voit toistaa kosketuspisteet yhteen suuntaan tietylla
pituudella.

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION (optio #17)",
Sivu 270

Lisaksi tyokierrolla 1411 voidaan mitata seuraavaa:

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

Lisatietoja: "Puoliautomaattinen tila", Sivu 55

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

Lisatietoja: "Toleranssien arviointi', Sivu 60

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

Lisatietoja: "Todellisaseman luovutus', Sivu 63

KAAREEN (optio #17)
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KAAREEN (optio #17)

Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman sy6ttoliikkeella (riippuen
parametrista Q1125) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun
kosketuspisteeseen

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE
varmuusetaisyyteen. Parametrin Q320, SET_UP ja
kosketuskuulan sateen summa huomioidaan jokaiseen
kosketussuuntaan koskettamisen yhteydessa.

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa
kosketusjarjestelmataulukon mukaisella kosketussyottoarvolla F
sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen ja maarittaa ensimmaisen
reian tai tapin keskipisteen kosketusten Q423 avulla.

Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata varmuusetaisyyden verran
maariteltya kosketussuuntaa vastaan.

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

Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa toisen reian tai tapin keskipisteen
kosketusten (riippuu kosketusten lukumaardsta Q423).

Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin

varmuuskorkeuteen (riippuen parametrista Q1125) ja tallentaa
lasketun arvon seuraavaan Q-parametriin:

Q-parametrin Merkitys
numero

Q950 ... Q952 Ensimmainen mitattu ympyran keskipiste paa-,

sivu- ja tyokaluakselilla

Q953 ..Q955  Toinen mitattu ympyran keskipiste paa-, sivu- ja

tyokaluakselilla

Q964 Mitattu peruskaanto

Q965 Mitattu poydan kaanto

Q966 ... Q967 Ensimmainen ja toinen mitattu halkaisija

Q980 ... Q982 Ensimmaisen ympyrakeskipisteen mitatut

poikkeamat

Q983 ..Q985  Toisen ympyrakeskipisteen mitatut poikkeamat

Q994 Mitattu peruskaannon kulmaero
Q995 Mitattu poydan kierron kulmaero
Q996 ... Q997  Mitattu poikkeama halkaisijalle
Q183 Tyokappaleen tila

B -1 =eimaaritelty
0 = hyvaksytty

1 = jalkityosto

2 = hylatty

Q970 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS

EKSTRUSION:

Kaikkien poikkeamien keskiarvo suhteessa
ihanteelliseen viivaan 1. Ympyrakeskipiste
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Q-parametrin Merkitys
numero

Q971 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Kaikkien poikkeamien keskiarvo suhteessa
ihanteelliseen viivaan 2. Ympyrakeskipiste

Q973 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Kaikkien halkaisijan poikkeamien keskiarvo 1.
ympyrassa

Q974 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Kaikkien halkaisijan poikkeamien keskiarvo 2.
ympyrassa

o Kayttoohje

m  Jos reikd on liian pieni ohjelmoidun
varmuusetaisyyden noudattamiseksi, avautuu
ikkuna. Ohjaus nayttaa ikkunassa reian asetusmitan,
kalibroidun kosketuskulman séateen ja viela
mahdollisen varmuusetaisyyden.

Seuraavat mahdollisuudet ovat olemassa:

® Jos tormaysvaaraa ei ole, voit ajaa tyokierron
dialogin arvoilla NC-kaynnistyksella. Vaikuttava
varmuusetaisyys pienenee vain tdman kohteen
nayttamaan arvoon.

= Voit lopettaa tyokierron valitsemalla Lopeta.
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

> Aja kaikkien objektien tai kosketuspisteiden valilla
varmuuskorkeuteen.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kosketusjarjestelman versioissa 444 ja 14xx ei saa olla aktiivisia
koordinaattimuunnoksia, esim. tyokiertoja 8 PEILAUS, 11
MITTAKERROIN, 26 MITTAKERR.(SUUNTA), TRANS MIRROR.

» Koordinaattimuunnoksen peruutus ennen tyokierron kutsua

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Ohje kiertoakseleihin liittyen:

Jos maaritat peruskaannon kaannetyssa koneistustasossa, on
huomioitava seuraavaa:

®  Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kaantokulma
(3D-ROT-valikko) tdsmaavat yhteen, koneistustaso
yhdenmukainen. Ohjaus laskee peruskadannon sisdansyoton
koordinaattijarjestelméassa I-CS.

B Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kaantokulma
(3D-ROT-valikko) eivat tdsmaa yhteen, koneistustaso ei-
yhdenmukainen. Ohjaus laskee peruskadannon tyokappaleen
koordinaatistossa W-CS tyokaluakselista riippuen.

Valinnaisella koneparametrilla chkTiltingAxes (nro 204601)
koneen valmistaja maarittelee tarkastuksen kaantoaseman
tasmaamiseksi. Jos parametrissa ei ole konfiguroitu tarkastusta,
tyokierto ottaa kayttoon paasaantoisesti yhdenmukaisen
koneistustason. Peruskaannon laskenta tapahtuu sitten I-CS-
koordinaatistossa.

Pyoropoydan akselin suuntaus:

®  Ohjaus voi suunnata pyoropoydan vain, jos mitattu kierto voidaan
korjata pyoropoydan akselin kautta. Tdma on ensimmainen
pyoropoydan akseli tyokappaleesta lahtien.

B Pyoropdydan akselien suuntaamiseksi (Q1126 erisuuri kuin 0),
on vastaanotettava kierto (Q1121 erisuuri kuin 0). Muuten ohjaus
antaa virheilmoituksen.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

H Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason paaakselilla

] &* —7 i Sisadnsyotts: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoisesti valit
@ tavissa ?, -, +tai @

® 7. Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 55

®m - +: Toleranssien arviointi, katso Sivu 60

® @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 63

z)

<V

Q1100

Q1103

Q1117 AZ
01116 Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

<A

Q1101

Q1104

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?
Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla.

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1116 Halkaisija 1. asema?

Ensimmaisen reian tai ensimmaisen tapin halkaisija.

Sisdansyotto: 0...9999.9999 Vaihtoehtoinen valinnainen maaritte-
ly:

et Toleranssien arviointi, katso Sivu 60

Q1103 2. asetusasema paaakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneistusta-
son paaakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1104 2. asetusasema sivuakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneistusta-
son sivuakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1105 2. asetusasema tyokaluakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneistusta-
son tyokaluakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100
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Apukuva Parametri

Q1117 Halkaisija 2. asema?

Toisen reidn tai toisen tapin halkaisija.

Sisaansyotto: 0...9999.9999 Vaihtoehtoinen valinnainen maaritte-
ly:
"eeemeoot. " Toleranssien arviointi, katso Sivu 60

Q1115 Geometriatyyppi (0-3)?
Objektien geometria:

0: 1. asema=Reika ja 2. asema=Reika
1: 1. asema=Tappi ja 2. asema=Tappi
2: 1. asema=Reika ja 2. asema=Tappi
3: 1. asema=Tappija 2. asema=Reika
Sisaansyotto: 0,1, 2, 3

......

Kosketuspisteiden lukumaara halkaisijan mitalla
Sisaansyotto: 3,4,5,6,7, 8
Y Q325 LAHTOKULMA ?

Koneistustason paaakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen
valinen kulma. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Q1119 Piirin avautumiskulma?
Kulma-alue johon kosketukset on jaettu.
Sisdansyotto: -359.999...+360.000

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisdksi parametriin SET_UP (kosketusjarjestelman tauluk-
ko) ja vain peruspisteen kosketuksessa kosketusakselilla. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Apukuva

84

KAAREEN (optio #17)

Parametri

Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?
Paikoitusmenettely kosketusasemien valissa:
-1: Ei ajoa varmuuskorkeudelle.

0: Ajo varmuuskorkeudelle ennen tyokiertoa ja sen jalkeen. Esipai-
koitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

1: Ajo varmuuskorkeudelle ennen objektia ja sen jalkeen. Esipaikoi-
tus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

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

Sisaansyotto: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktio toleranssivirheella?

Reaktio toleranssin ylityksessa:

0: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajoa ei keskeyteta. Ohjaus ei avaa
ikkunaa tuloksilla.

1: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajo keskeytetaan. Ohjaus avaa
ikkunan tuloksilla.

2: Kun hetkellisasema on hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan
tuloksilla. Ohjelma keskeytetaan. Ohjaus ei avaa jalkityoston yhtey-
dessaé ikkunaa tuloksilla.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q1126 Kiertoakselin suuntaus?
Kiertoakselien paikoitus aseteltua koneistusta varten:
0: Nykyisen kiertoakseliaseman sailyttaminen.

1: Kiertoakselin automaattinen paikoitus ja tyokalun karjen seuran-
ta tdssd yhteydessa (MOVE). Tyokappaleen ja kosketusjarjestel-
man suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorittaa tasausliikkeen
lineaariakselilla.

2: Kiertoakselin automaattinen paikoitus ilman tyokalun karjen
seurantaa (TURN).

Sisdaansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Madrittely, mika kosketuspiste korjaa aktiivisen peruspisteen:
0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen

2: Korjaus suhteessa 2. kosketuspisteeseen

3: Korjaus suhteessa maaritettyyn kosketuspisteeseen
Sisdansyotto: 0,1, 2, 3
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Apukuva Parametri

Q1121 Kierron vastaanotto?

Madrittele, asettaako ohjaus maaritetyn vinon asennon peruskaan-
noksi:

0: Ei peruskaantoa

1: Peruskaannon asetus: Ohjaus vastaanottaa vinon aseman perus-
muunnokseksi peruspistetaulukkoon.

2: Pyoropoydan kaanto: Ohjaus vastaanottaa vinon aseman siirtoar-
voksi peruspistetaulukkoon.

Sisaansyo6tto: 0, 1, 2
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4.6 Tyokierto 1412 KOSKETUS VINOON
REUNAAN (optio #17)

ISO-ohjelmointi
G1412

Kayttd

Kosketustyokierrolla 1412 maaritat tyokappaleen vinon asennon
koskettamalla kahta vinolla reunalla olevaa pistetta. Tama tyokierto
maarittaa kierron mitatun kulman ja asetuskulman valisen eron
perusteella.

Jos ohjelmoit ennen tatéa tyokiertoa tyokierron 1493 KOSKETUS

EKSTRUSION, voit toistaa kosketuspisteet yhteen suuntaan tietylla

pituudella.

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION (optio #17)",

Sivu 270

Tyokierto 1412 mahdollistaa lisaksi seuraavat toiminnot:

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

Lisatietoja: "Puoliautomaattinen tila", Sivu 55

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

Lisatietoja: "Todellisaseman luovutus', Sivu 63

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX ja
paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 44

2 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE
varmuusetaisyyteen Q320. Parametrin Q320, SET_UP ja
kosketuskuulan sateen summa huomioidaan jokaiseen
kosketussuuntaan koskettamisen yhteydessa.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla F.

4 Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata varmuusetaisyyden verran
maariteltya kosketussuuntaa vastaan.

5 Jos olet ohjelmoinut vetaytymisen varmuuskorkeuteen,
kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen Q1125.

6 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa kosketuspisteeseen 2 ja
toteuttaa tassa toisen kosketusliikkeen.

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

zA
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Q-parametrin Merkitys
numero

Q950 ... Q952 Ensimmainen mitattu asema paa-, sivu- ja tyoka-
luakselilla

Q953 ..Q955  Toinen mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakse-

lilla

Q964 Mitattu peruskaanto

Q965 Mitattu poydan kaanto

Q980 ... Q982 Ensimmaisen kosketuspisteen mitatut poikkea-
mat

Q983 ... Q985 Toisen kosketuspisteen mitatut poikkeamat

Q994 Mitattu peruskaannon kulmaero

Q995 Mitattu poydan kierron kulmaero

Q183 Tyokappaleen tila

m -1 =eimaaritelty
® 0 = hyvaksytty
m 1 =jalkityosto
= 2 = hylatty
Q970 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Kaikkien poikkeamien keskiarvo suhteessa
ihanteelliseen viivaan 1. kosketuspisteeseen
Q971 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Kaikkien poikkeamien keskiarvo suhteessa
ihanteelliseen viivaan 2. kosketuspisteeseen
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

> Aja kaikkien objektien tai kosketuspisteiden valilla
varmuuskorkeuteen.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kosketusjarjestelman versioissa 444 ja 14xx ei saa olla aktiivisia
koordinaattimuunnoksia, esim. tyokiertoja 8 PEILAUS, 11
MITTAKERROIN, 26 MITTAKERR.(SUUNTA), TRANS MIRROR.

» Koordinaattimuunnoksen peruutus ennen tyokierron kutsua

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= Jos ohjelmoit toleranssin parametrissa Q1100, Q1101 tai
Q1102, se perustuu ohjelmoituun nimellisasemaan eika
vinoreunalla oleviin kosketuspisteisiin. Ohjelmoidaksesi
toleranssin pintanormaalille vinoreunaa pitkin kayta parametria
TOLERANSSI QS400.

Ohje kiertoakseleihin liittyen:

Jos maaritat peruskaannon kaannetyssa koneistustasossa, on
huomioitava seuraavaa:

®  Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kaantokulma
(3D-ROT-valikko) tdsmaavat yhteen, koneistustaso
yhdenmukainen. Ohjaus laskee peruskadannon sisdansyoton
koordinaattijarjestelméassa I-CS.

B Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kaantokulma
(3D-ROT-valikko) eivat tdsmaa yhteen, koneistustaso ei-
yhdenmukainen. Ohjaus laskee peruskadannon tyokappaleen
koordinaatistossa W-CS tyokaluakselista riippuen.

Valinnaisella koneparametrilla chkTiltingAxes (nro 204601)
koneen valmistaja maarittelee tarkastuksen kaantdaseman
tasmaamiseksi. Jos parametrissa ei ole konfiguroitu tarkastusta,
tyokierto ottaa kayttoon paasaantoisesti yhdenmukaisen
koneistustason. Peruskaannon laskenta tapahtuu sitten I-CS-
koordinaatistossa.

Pyoropoydan akselin suuntaus:

B Ohjaus voi suunnata pyoropoydan vain, jos mitattu kierto voidaan
korjata pyoropoydan akselin kautta. Tdma on ensimmainen
pyoropoydan akseli tyokappaleesta lahtien.

B Pyoropoydan akselien suuntaamiseksi (Q1126 erisuuri kuin 0),
on vastaanotettava kierto (Q1121 erisuuri kuin 0). Muuten ohjaus
antaa virheilmoituksen.

REUNAAN (optio #17)
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Tyokiertoparametrit

Apukuva
Z)
* 5
Q1102 A o
Y "
Q1100
z
Y
Q1101

Parametri

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Absoluuttinen asetusasema, josta vino reuna alkaa paaakselilla.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 Vaihtoehtoisesti valit-
tavissa ?, +, - tai @

® 7. Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 55

®m - +: Toleranssien arviointi, katso Sivu 60

® @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 63

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?
Absoluuttinen asetusasema, josta vino reuna alkaa sivuakselissa.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen valin-
nainen madrittely, katso Q1100

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

QS400 Toleranssimaarittely?

Tyokierron valvoma toleranssialue. Toleranssi madrittelee pintanor-
maalin sallitun poikkeaman vinoa reunaa pitkin. Ohjaus maarittaa
poikkeaman asetuskoordinaattien ja todellisten hetkelliskoordinaat-
tien avulla.

Esimerkit:

= QS400 ="0.4-0.1" tarkoittaa: Ylamittapoikkeama
= Asetuskoordinaatti +0,4, Alamittapoikkeama =
Asetuskoordinaatti -0,1. Tyokierrolle on olemassa seuraava
toleranssialue: "Asetuskoordinaatti +0.4" ... "Asetuskoordinaatti
-0.1".

= QS400 =" " Ei toleranssin huomiointia.

®  QS400 ="0" Ei toleranssin huomiointia.

= QS400 ="0.1+0.1": Ei toleranssin huomiointia.

Sisaansyotto: Maks. 255 merkkia

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustydkierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022 89



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Tyokierto 1412 KOSKETUS VINOON

REUNAAN (optio #17)

Parametri

Q1130 1. suoran asetuskulma?
Ensimmaisen suoran asetuskulma
Sisaansyotto: -180...+180

Apukuva
YA
Q1130
R o
@ ana bx
QN33
AZ
Q260
- &
Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)

90

+
Q320

—_—

Q1131 1. suoran kosketussuunta?
Ensimmaisen suoran kosketussuunta:

+1: Ohjaus kiertaa kosketussuunnassa +90° asetuskulman Q1130
verran.

-1: Ohjaus kiertaa kosketussuunnassa -90° asetuskulman Q1130
verran.

Sisaansyotto: -1, +1

Q1132 1. suoran ensimmainen etaisyys?

Vinon reunan alkupisteen ja ensimmaisen kosketuspisteen valinen
etaisyys. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -999 999...+999 999

Q1133 1. suoran toinen etdisyys?

Vinon reunan alkupisteen ja toisen kosketuspisteen valinen
etdisyys. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -999 999...+999 999

Q1139 Objektin (1-3) taso?

Taso, jossa ohjaus tulkitsee asetuskulman Q1130 ja kosketussuun-
nan Q1131.

1: Asetuskulma sijaitsee YZ-tasossa.
2: Asetuskulma sijaitsee ZX-tasossa.
3: Asetuskulma sijaitsee XY-tasossa.
Sisaansyotto: 1, 2, 3

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?
Paikoitusmenettely kosketusasemien valissa:
-1: Ei ajoa varmuuskorkeudelle.

0: Ajo varmuuskorkeudelle ennen tyokiertoa ja sen jalkeen. Esipai-
koitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

1: Ajo varmuuskorkeudelle ennen objektia ja sen jalkeen. Esipaikoi-
tus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

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

Sisaansyotto: -1, 0, +1, +2
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Apukuva

Parametri

Q309 Reaktio toleranssivirheella?
Reaktio toleranssin ylityksessa:

0: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajoa ei keskeyteta. Ohjaus ei avaa
ikkunaa tuloksilla.

1: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajo keskeytetaan. Ohjaus avaa
ikkunan tuloksilla.

2: Kun hetkellisasema on hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan
tuloksilla. Ohjelma keskeytetaan. Ohjaus ei avaa jalkityoston yhtey-
dessa ikkunaa tuloksilla.

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q1126 Kiertoakselin suuntaus?

Kiertoakselien paikoitus aseteltua koneistusta varten:

0: Nykyisen kiertoakseliaseman sailyttaminen.

1: Kiertoakselin automaattinen paikoitus ja tyokalun karjen seuran-
ta tdssd yhteydessa (MOVE). Tyokappaleen ja kosketusjarjestel-
man suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorittaa tasausliikkeen
lineaariakselilla.

1: Kiertoakselin automaattinen paikoitus ja tyokalun karjen seuran-
ta tdssd yhteydessa (MOVE). Tyokappaleen ja kosketusjarjestel-
man suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorittaa tasausliikkeen
lineaariakselilla.

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, mika kosketuspiste korjaa aktiivisen peruspisteen:
0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen

2: Korjaus suhteessa 2. kosketuspisteeseen

3: Korjaus suhteessa maaritettyyn kosketuspisteeseen
Sisaansyotto: 0,1, 2, 3

Q1121 Kierron vastaanotto?

Madrittele, asettaako ohjaus maaritetyn vinon asennon peruskaan-
noksi:

0: Ei peruskaantoa

1: Peruskaannon asetus: Ohjaus vastaanottaa vinon aseman perus-
muunnokseksi peruspistetaulukkoon.

2: Pyoropoydan kaanto: Ohjaus vastaanottaa vinon aseman siirtoar-
voksi peruspistetaulukkoon.

Sisaansyotto: 0, 1, 2
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4.7 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 a (katso kuva). N&in voit mitata tyokappaleen mielivaltaisen
suoran 1 peruskaannon ja luoda perusteeksi todellisen 0°-suunnan 2

6 Nama tyokierrot eivat toimi 3D-Rot-kierrollal Kayta
tassa tapauksessa tyokiertoja 14xx. Lisatietoja:
"Kosketusjarjestelman tyokiertojen 14xx perusteet ",
Sivu 53
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Tyokierto 400 PERUSKAANTO

ISO-ohjelmointi
G400

Kayttd

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

Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeell& (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran maariteltya liilkesuuntaa vastaan.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

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

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa toisen kosketusliikkeen.
Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja toteuttaa peruskaannon.

Ohjeet

OHJE

Huomaa térmaysvaara!

>

>

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

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

Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

®  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron

alussa.

Ohjelmointiohjeet
B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu

94

kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

Yi

(optio #17)
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

+

Q267
Y A
Q272=2 . @ +

SET_UP(TCMPROBE.TP)
Q266

Q264 \ a—Icﬁzo
T
D

-
\

@
J

Q263 Qzes  Q272=1

4 |

— 3

Q260

Q261

Parametri

Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q265 1. akselin 2. mittauspiste?

Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. akselin 2. mittauspiste?

Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?

Sen koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Paaakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausakseli

Sisaansyotto: 1, 2

Q267 Liikesuunta 1 (+1=+/ -1=-)?
Suunta, jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa tyokappa-
leeseen:

-1: Liikkesuunta negatiivinen
+1: Liikesuunta positiivinen
Sisaansyotto: -1, +1

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
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Parametri

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q307 Kiertokulman esiasetusarvo

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. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Q305 Esiasetusnumero taulukossa?

Syo6ta peruspistetalukkoon numero, johon ohjauksen tulee tallentaa
maaritetty peruskaanto. Sisaansyotolla Q305=0 ohjaus tallentaa
maaritetyn peruskaannon ROT-valikolle kasikayttotavalla.

Sisdansyotto: 0...99.999

m
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4.9 Tyokierto 401 KIERTO 2 REIKAA
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G401

Kayttd

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

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun
ensimmaisen reian keskipisteeseen

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa ensimmaisen reidn keskipisteen
neljan kosketuksen avulla.

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

Ohjeet
OHJE
Huomaa téormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

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

= (C tyokaluakselilla Z
® B tyokaluakselilla'Y
® A tyokaluakselilla X
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Ohjelmointiohjeet

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

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

YA Q268 1. reikd: 1. aks. keskipiste?

Ensimmaisen reian keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

N Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999

Q269 1. reika: 2. akselin keskipiste?

Ensimmaisen reian keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. reika: 1. akselin keskipiste?

Toisen reian keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. reika: 2. akselin keskipiste?
Toisen reian keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

z Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Q260 Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q307 Kiertokulman esiasetusarvo

Jos mitattavan vinon asennon tulee perustua padakselin asemesta
haluttuun suoraan, syota sisaan perussuoran kulma. Talléin ohjaus
maarittaa peruskaannoksi mitattavan arvon ja referenssisuoran
kulman valisen eron. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000
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Apukuva
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Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon rivin numero. Talta rivilta ohjaus ottaa
kunkin syotteen:

Q305 = 0: Kiertoakseli nollataan peruspistetaulukon rivilla 0. Nain

tapahtuu sisdansyottdo OFFSET-sarakkeeseen. (Esimerkki: Tyoka-

luakselilla Z tapahtuu sisdansy6tto kohtaan C_OFFS). Sen lisak-

si vastaanotetaan kyseisella hetkella aktiivisen peruspisteen muut

arvot (X, Y, Z) peruspistetaulukon riville 0. Myds peruspiste aktivoi-

daan rivilta.

Q305 > 0: Peruspiste nollataan peruspistetaulukon tassa maaritel-

lylla rivilla. Nain tapahtuu sisdansyotto peruspistetaulukon kuhun-

kin OFFSET-sarakkeeseen. (Esimerkki: Tyokaluakselilla Z tapahtuu

sisddnsyotto kohtaan C_OFFS).

Q305 riippuu seuraavista parametreista:

® :Q337 =0 ja samanaikaisesti Q402 = 0: Peruskaanto
asetetaan rivillg, joka on maéritelty koodilla Q305. (Esimerkki:
Tyokaluakselilla Z tapahtuu peruspisteen sisaansyotto
sarakkeeseen SPC)

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

® Q337 =1: Parametri Q305 vaikuttaa kuten ylla
Sisaansyotto: 0...99.999

Q402 Peruskaanto/kohdistus (0/1)

Maarittele, asettaako ohjaus maaritetyn vinon asennon peruskaan-
noksi vai tehdaanko suuntaus pyoropoytaa kaantamalla:

0: Peruskaannon asetus: Ohjaus tallentaa tassa peruskaannon
(esimerkki: tyokaluakselilla Z ohjaus kayttaa saraketta SPC)

1. Pyoropoydan kaannon suoritus: Sisaansyotto tapahtuu peruspis-
tetaulukon kuhunkin Offset-sarakkeeseen (Esimerkki: Tyokaluakse-
lilla Z kayttaa TNC saraketta C_Offs), lisdksi kiertyy kukin akseli

Sisdansyotto: 0, 1

Q337 Nollaa suuntauksen jalkeen?

Madrittele, tuleeko ohjauksen asettaa suuntauksen jalkeen kunkin
akselin paikoitusnaytto arvoon 0:

0: Suuntauksen jalkeen paikoitusnayttoa ei aseteta arvoon

1: Suuntauksen jalkeen paikoitusnaytto asetetaan arvoon 0, jos olet
aiemmin maaritellyt Q402=1

Sisaansyotto: 0, 1
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4.10 Tyokierto 402 TAPIN 2 KAANTOKULMA
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G402

Kayttd

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

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo Yi
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ensimmaisen tapin
ohjelmoituun kosketuspisteeseen

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen 1 ja maarittaa ensimmaisen tapin
keskipisteen neljan kosketuksen avulla. Kosketusjarjestelma
siirtyy tapin ympari 90° kerrallaan kaaren mukaisia

siirtyméreitteja. N
3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin

varmuuskorkeuteen ja paikoittuu ohjelmoituun toisen tapin
keskipisteeseen

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

5 Sen jalkeen ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja toteuttaa peruskaannon.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

> Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B (Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

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

= (C tyokaluakselilla Z
B B tyokaluakselilla'Y
® A tyokaluakselilla X

Ohjelmointiohjeet

= Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva
YA
Q271 D Q314
Q269 Q313
[
@ -
X
Q268 Q270
z

Q261

0315 Q260
[l

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

_@

Parametri

Q268 1. tapin: 1. akselin keskipiste?

Ensimmaisen tapin keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q269 1. tapin: 2. akselin keskipiste?

Ensimmaisen tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q313 Tapin 1 halkaisija?

1. tapin likimaarainen halkaisija Syota sisaan mieluummin liian
suuri kuin liian pieni arvo.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q261 Tapin 1 TS-aks. mittauskorkeus

Kuulan keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti kosketuskaselil-
la, jolla tapin 1 mittauksen tulee tapahtua. Arvo vaikuttaa absoluutti-
sesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. tapin: 1. akselin keskipiste?

Toisen tapin keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. tapin: 2. akselin keskipiste?

Toisen tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q314 Tapin 2 halkaisija?

2. tapin likimaarainen halkaisija Syota sisaan mieluummin liian
suuri kuin liian pieni arvo.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q315 Tapin 2 TS-aks. mittauskorkeus

Kuulan keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti kosketuskaselil-
la, jolla tapin 2 mittauksen tulee tapahtua. Arvo vaikuttaa absoluutti-
sesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
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Apukuva Parametri

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q307 Kiertokulman esiasetusarvo

Jos mitattavan vinon asennon tulee perustua padakselin asemesta
haluttuun suoraan, syota sisaan perussuoran kulma. Talloin ohjaus
maarittaa peruskaannoksi mitattavan arvon ja referenssisuoran
kulman valisen eron. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Q305 Numero taulukossa?

Syo6ta peruspistetaulukon rivin numero. Talta riviltd ohjaus ottaa
kunkin syotteen:

Q305 = 0: Kiertoakseli nollataan peruspistetaulukon rivilla 0. Nain

tapahtuu sisdansyottdo OFFSET-sarakkeeseen. (Esimerkki: Tyoka-

luakselilla Z tapahtuu sisdansyotto kohtaan C_OFFS). Sen lisak-

si vastaanotetaan kyseisella hetkella aktiivisen peruspisteen muut

arvot (X, Y, Z) peruspistetaulukon riville 0. My6s peruspiste aktivoi-

daan rivilta.

Q305 > O: Peruspiste nollataan peruspistetaulukon tassa maaritel-

lylla rivilla. Nain tapahtuu sisaansyotto peruspistetaulukon kuhun-

kin OFFSET-sarakkeeseen. (Esimerkki: Tyokaluakselilla Z tapahtuu

sisddnsyotto kohtaan C_OFFS).

Q305 riippuu seuraavista parametreista:

® :Q337 =0 ja samanaikaisesti Q402 = 0: Peruskaanto
asetetaan rivilld, joka on maaritelty koodilla Q305. (Esimerkki:
Tyokaluakselilla Z tapahtuu peruspisteen sisaansyotto
sarakkeeseen SPC)

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

®m Q337 = 1: Parametri Q305 vaikuttaa kuten ylla

Sisaansyotto: 0...99.999
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Apukuva Parametri

Q402 Peruskaanto/kohdistus (0/1)

Madrittele, asettaako ohjaus maaritetyn vinon asennon peruskaan-
noksi vai tehdaanko suuntaus pyoropoytaa kaantamalla:

0: Peruskaannon asetus: Ohjaus tallentaa tassa peruskaannon
(esimerkki: tyokaluakselilla Z ohjaus kéyttaa saraketta SPC)

1: Pyoropoydan kaannon suoritus: Sisaansyotto tapahtuu peruspis-
tetaulukon kuhunkin Offset-sarakkeeseen (Esimerkki: Tyokaluakse-
lilla Z kayttaa TNC saraketta C_Offs), lisaksi kiertyy kukin akseli

Sisdansyotto: 0, 1

Q337 Nollaa suuntauksen jalkeen?

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa suuntauksen jalkeen kunkin
akselin paikoitusnaytto arvoon 0:

0: Suuntauksen jalkeen paikoitusnayttoa ei aseteta arvoon

1: Suuntauksen jalkeen paikoitusnaytto asetetaan arvoon 0, jos olet
aiemmin maaritellyt Q402=1

Sisaansyotto: 0, 1
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4.11 Tyokierto 403 KAANTOAKS. YLIKIERTO
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G403

Kayttd

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

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran maariteltya liikesuuntaa vastaan.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
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 peruskaanto
peruspistetaulukossa tai nollapistetaulukossa arvoon 0.
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Ohjeet
OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos ohjaus paikoittaa kiertoakselin automaattisesti, on olemassa
tormaysvaara.

> Huomioi mahdolliset tormaykset poytaan asetettujen
elementtien ja tyokalun valilla.

> Valitse korkeus niin, etta ei voi syntya tormaysta.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun maarittelet parametrissa Q312Kompensointiliikkeen

akseli? arvon 0, tyokierto maarittaa suunnattavan kiertoakselin
automaattisesti (suositeltava asetus). Talloin kulma méaaraytyy
kosketuspisteiden jarjestyksen mukaan. Maaritetty kulma
suuntautuu ensimmaisesta toiseen kosketuspisteeseen. Kun
maarittelet parametrissa Q312 tasausakseliksi A-, B- tai C-akselin,
tyokierto maarittaa kulman kosketuspisteiden jarjestyksesta
riippumatta. Laskettu kulma on alueella -90 ... +90°.

> Tarkasta suuntauksen jalkeen kiertoakselin asetus.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

+
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Y |
Q272=2 . @ +
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— 3

Q260

Q261

108

(optio #17)

Parametri

Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q265 1. akselin 2. mittauspiste?

Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. akselin 2. mittauspiste?

Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mitt.akseli (1/2/3, 1=ref.aks.)?
Akseli, jossa mittaus suoritetaan:

1: Padakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausakseli

3: Kosketusakseli = Mittausakseli
Sisdaansyotto: 1, 2, 3

Q267 Liikesuunta 1 (+1=+/ -1=-)?

Suunta, jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa tyokappa-
leeseen:

-1: Liikkesuunta negatiivinen
+1: Lilkesuunta positiivinen
Sisdansyotto: -1, +1

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
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Apukuva Parametri

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q312 Kompensointiliikkeen akseli?

Asetus, joka maaraa kiertoakselin, jonka avulla ohjauksen tulee
kompensoida vino asema:

0: Automaattitilassa ohjaus maarittaa suunnattavan kiertoakse-

lin aktiivisen kinematiikan mukaan. Automaattitilassa kaytetaan
ensimmaistd poydan kiertoakselia (tydkappaleesta alkaen) tasapai-
noakselina. Suositeltu asetus!

4: VVinon asennon kompensointi kiertoakselilla A
5: Vinon asennon kompensointi kiertoakselilla B
6: Vinon asennon kompensointi kiertoakselilla C
Sisaansyotto: 0,4, 5, 6

Q337 Nollaa suuntauksen jalkeen?

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa suunnatun kiertoakselin
esisetustaulukossa tai nollapistetaulukossa olevaksi kulman arvok-
si 0.

0: Suuntauksen jalkeen kiertoakselin kulmaa taulukossa ei aseteta
arvoon 0

0: Suuntauksen jalkeen kiertoakselin kulma taulukossa asetetaan
arvoon 0

Sisaansyotto: 0, 1

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetalukkoon numero, johon ohjauksen tulee tallentaa
peruskaanto.

Q305 = 0: Kiertoakseli nollataan peruspistetaulukon numerossa 0.
Sisaansyotto tapahtuu OFFSET-sarakkeeseen. Sen lisaksi vastaa-
notetaan kyseiselld hetkelld aktiivisen peruspisteen muut arvot (X,
Y, Z, jne.) peruspistetaulukon riville 0. Myos peruspiste aktivoidaan
rivilta.

Q305 > 0: Maarittele peruspistetaulukon rivi, jossa ohjauksen tulee
nollata kiertoakseli. Sisdansyo6tto tapahtuu peruspistetaulukon
OFFSET-sarakkeeseen.

Q305 riippuu seuraavista parametreista:

m Q337 = 0: Parametri Q305 ei vaikuta

= Q337 = 1: Parametri Q305 vaikuttaa kuten ylla
® Q312 = 0: Parametri Q305 vaikuttaa kuten ylla
|

Q305 Numero taulukossa? Q312 > 0: Syote parametrissa
Q305 jatetaan huomiotta. Sisaansyotto tapahtuu
peruspistetaulukon OFFSET-sarakkeeseen sille riville, joka on
aktiivinen tyokierron kutsun yhteydessa.

Sisaansyotto: 0...99.999
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(optio #17)

Apukuva Parametri

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Madrittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapistetauluk-
koon vai esiasetustaulukkoon:

0: Kirjoita maaritetty peruspiste nollapistesiirroksi aktiiviseen nolla-
pistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisdansyotto: 0, 1
Q380 Peruskulma? (0=pdaakseli)

Kulma, jonka mukaan ohjauksen tulee suunnata kosketettu suora.
Vaikuttaa vain, jos kiertoakseli = Automaattitila tai C on valittuna
(Q312=0tai 6).

Sisaansyotto: 0...360

m
@,
3
[1*]
=
=
)

—
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Tyokierto 405 KIERTO C-AKS. YMPARI
(optio #17)

4.12 Tyokierto 405 KIERTO C-AKS. YMPARI
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G405

Kaytto
Kosketustyokierrolla 405 mitataan,

m  aktiivisen koordinaatiston positiivisen Y-akselin ja reian
keskilinjan valinen kulmasiirtyma,

® reidn keskipisteen asetusaseman ja todellisaseman valinen
kulmasiirtyma.

Ohjaus kompensoi mitatun kulmasiirtyman kiertamalla C-akselia.
Tyokappale saa olla kiinnitetty pyoropoytaan miten tahansa,

mutta reian 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 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UP.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
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
ja sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten
kolmannen tai neljannen kosketusliikkeen seka paikoittaa
kosketusjarjestelman maaritettyyn reian keskipisteeseen.

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

Y
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(optio #17)

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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/reian sisélla ei saa enaa olla materiaalia.

> Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen
tormayksen madrittele taskun (reidn) asetushalkaisija
mieluummin liian pieneksi kuin liilan suureksi.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

> Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

®  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
Ohjelmointiohjeet

= Mita pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita epatarkemmin
ohjaus laskee ympyran keskipisteen. Pienin sisaansyottoarvo: 5°.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
YA Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?
Reian keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
0247 AN absoluuttisesti.
a2z 0s28 I ¢ Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
e}

Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Reian keskipiste koneistustason sivuakselilla. Jos ohjelmoit Q322 =
0, talloin ohjaus oikaisee reian keskipisteen positiiviseen Y-akseliin,
Q321 jos ohjelmoit parametrin Q322 erisuureksi kuin 0, t&lloin ohjaus
oikaisee reidn keskipisteen asetusasemaan (kulma joka on reian
keskipisteen tulos). Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nimellishalkaisija?

Ympyréataskun (reidn) likimaarainen halkaisija. Syota sisaan
mieluummin liian pieni kuin liian suuri arvo.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q325 LAHTOKULMA ?

Koneistustason padakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen
valinen kulma. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q247 KULMA-ASKEL ?

Kahden mittauspisteen valinen kulma, jossa kulmavalin etumerk-
ki maaraa kiertosuunnan (- = myotapdivaan), jonka mukaan koske-
tusjarjestelma ajaa seuraavaan mittauspisteeseen. Jos mittaat
ympyrankaaria taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma-
askeleita kuin 90°. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -120...+120
ZA Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Q260 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

<Y

— 3

e | Q320 VARMUUSRAJA ?
: Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
- vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
SET_UPITCHPROBETP) X Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
320 Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
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Apukuva Parametri

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q337 Nollaa suuntauksen jalkeen?

0: C-akselin nayton asetus arvoon 0 ja nollapistetaulukon aktiivisen
rivin C_Offset-maarittely

>0: Mitatun kulmasiirtyman kirjoitus nollapistetaulukkoon. Rivinu-
mero = arvo parametrista Q337. Jos C-siirto on jo valmiiksi syotetty
sisaan nollapistetaulukkoon, talloin ohjaus liséa mitatun kulmasiir-
tyman etumerkit huomioiden.

Sisaansyotto: 0...2999

Esimerkki

—
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Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Tyokierto 404 ASETA PERUSKAANTO
(optio #17)

4.13 Tyokierto 404 ASETA PERUSKAANTO
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G404

Kayttd

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

Ohjeet
OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q307 Kiertokulman esiasetusarvo
Kulman arvo, jolla peruskaannon asetus tulee tehda.
Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q305 Esiasetusnumero taulukossa?:

Syo6ta peruspistetalukkoon numero, johon ohjauksen tulee tallentaa
maaritetty peruskaanto. Sisaansyotolla Q305=0 tai Q305=-1 tallen-
taa ohjaus maaritetyn peruskaannon myos peruskaantovalikkoon
(Kosketus Rot) kayttotavalla Kasikaytto.

-1: Aktiivisen peruspisteen ylikirjoitus ja aktivointi

0: Aktiivisen peruspisteen kopiointi peruspisteriville 0, peruskaan-
non kirjoitus peruspisteriville O ja peruspisteen 0 aktivointi

>1: Peruskaannon tallennus maariteltyyn peruspisteeseen. Perus-
pistetta ei aktivoida.

Sisaansyotto: -1...99999

Esimerkki
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kahden reian avulla

4.14 Esimerkki: Peruskdaannon maaritys kahden
reian avulla

Q268 = 1. reian keskipiste: X-koordinaatti

Q269 = 1. reian keskipiste: Y-koordinaatti

Q270 = 2. reian keskipiste: X-koordinaatti

Q271 = 2. reian keskipiste: Y-koordinaatti

Q261 = Kosketusjarjestelman koordinaatti, jolla mittaus tapahtuu 15
Q307 = Perussuoran kulma

Q402 = Vinon asennon kompensointi pyoropoytaa kaantamalla

Q337 = Suuntauksen jalkeinen nayton nollaus

35

; Koneistusohjelman kutsu

—
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Yleiskuvaus

5.1 Yleiskuvaus

Ohjaus sisaltaa kaksitoista tyokiertoa, joilla peruspisteet voidaan
mitata automaattisesti.

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

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

Ohjelmandp-  Tyokierto Sivu
pain

Tyokierto 1400 KOSKETUS ASEMAAN (optio #17) 121
@ B Yksittaisen aseman mittaus

®  Aseta tarvittaessa peruspiste.

1401 Tyokierto 1407 KOSKETUS YMPYRAAN (optio #17) 125
| @ B Ympyrapisteiden sisdinen tai ulkoinen mittaus

B Tarvittaessa aseta ympyran keskipiste peruspisteeksi
Tyokierto 1402 KOSKETUS KUULAAN (optio #17) 130
® Pisteiden mittaus kuulalla

® Tarvittaessa aseta kuulan keskipiste peruspisteeksi

Tyokierto 410 PERUSP. SUORAK. SIS. (optio #17) 137

®  Suorakulmion pituuden ja leveyden sisapuolinen
mittaus

® Suorakulmion keskipisteen asetus peruspisteeksi
Tyokierto 411 PERUSP. SUORAK. ULK. (optio #17) 142

= Suorakulmion pituuden ja leveyden ulkopuolinen
mittaus

® Suorakulmion keskipisteen asetus peruspisteeksi

Tyokierto 412 PERUSP. YMP. SISAP. (optio #17) 148

= Neljan mielivaltaisen ympyrapisteen sisapuolinen
mittaus

B Ympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi
Tyokierto 413 PERUSP. YMP. ULKOP. (optio #17) 154

= Neljan mielivaltaisen ympyrapisteen ulkopuolinen
mittaus

= Ympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi
. Tyokierto 414 PERUSP. NURKAN ULK. (optio #17) 160
®  Kahden suoran ulkopuolinen mittaus

®  Suorien leikkauspisteen asetus peruspisteeksi

|

118 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Yleiskuvaus

Ohjelmanap-
pain

Tyokierto

Sivu

415

v

Tyokierto 415 PERUSP. NURKAN SIS. (optio #17)
®  Kahden suoran sisapuolinen mittaus
®  Suorien leikkauspisteen asetus peruspisteeksi

166

Tyokierto 416 PERUSP. YMP. KESKIP. (optio #17)

B Reikaympyralla olevan kolmen mielivaltaisen reidan
mittaus

®  Reikaympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi

173

Tyokierto 417 TS-AKS. PERUSPISTE (optio #17)
®  Tyokaluaakselin mielivaltaisen aseman mittaus
= Mielivaltaisen aseman asetus peruspisteeksi

179

Tyokierto 418 PERUSPISTE 4 REIKAA (optio #17)
B Kahden reian mittaus ristiin
B Liityntasuorien leikkauspisteen asetus peruspisteeksi

182

Tyokierto 419 NOL-PIS. 1-AKSELILLE (optio #17)
= Valittavan akselin mielivaltaisen aseman mittaus

= Valittavan akselin mielivaltaisen aseman asetus
peruspisteeksi

187

Tyokierto 408 PER.PISTE URAN KESK. (optio #17)
B Uran leveyden sisapuolinen mittaus
® Uran keskipisteen asetus peruspisteeksi

191

3

Tyokierto 409 PER.PISTE HARJ.KESK. (optio #17)
® Uuman leveyden ulkopuolinen mittaus
® Uuman keskipisteen asetus peruspisteeksi
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Kosketusjarjestelmatyokiertojen 14xx
peruspisteasetusten perusteet

5.2 Kosketusjarjestelmatyokiertojen 14xx
peruspisteasetusten perusteet

Kaikille kosketustyokierroille 14xx yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa

Peruspiste ja tyokaluakseli

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

Aktiivinen kosketusakseli Peruspisteen asetus
7 XjaY
Y ZjaX
X YijaZz

Mittaustulokset Q-parametreihin

Ohjaus tallentaa kunkin kosketustyokierron mittaustulokset yleisesti
voimassa oleviin Q-parametreihin Q9xx Tata parametria voit kayttaa
edelleen NC-ohjelmassa. Katso tulosparametrien taulukkoa, joka
esitetaan kunkin tyokierron kuvauksen yhteydessa.
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5.3 Tyokierto 1400 KOSKETUS ASEMAAN
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G1400

Kayttd

Kosketustyokierto 1400 mittaa halutun aseman valittavalla akselilla,
Voit vastaanottaa tuloksen peruspistetaulukon aktiiviselle riville.

Jos ohjelmoit ennen tatéa tyokiertoa tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION, voit toistaa kosketuspisteet yhteen suuntaan tietylla
pituudella.

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION (optio #17)",
Sivu 270

Tyokierron kulku

T Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Ohjaus huomioi esipaikoituksen
yhteydessa varmuusetaisyyden Q320.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja rekisteroi hetkellisaseman yksinkertaisen
kosketuksen avulla.

3 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.

4 Ohjaus tallentaa maariteltyn aseman seuraaviin Q-parametreihin.
Jos Q1120=1, ohjaus kirjoittaa maaritetyn aseman
peruspistetaulukon aktiiviselle riville.

Lisatietoja: "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 14xx
peruspisteasetusten perusteet", Sivu 120

Q-parametrin Merkitys
numero

Q950 ... Q952 Ensimmainen mitattu asema paa-, sivu- ja tyoka-
luakselilla

Q980 ... Q982 Ensimmaisen kosketuspisteen mitatut poikkea-
mat

Q183 Tyokappaleen tila
B -1 =eimaaritelty

0 = hyvaksytty

1 = jalkityosto

2 = hylatty

Q970 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Kaikkien poikkeamien keskiarvo suhteessa
ihanteelliseen viivaan 2. kosketuspisteeseen
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 1400 KOSKETUS ASEMAAN (optio #17)

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kosketusjarjestelman versioissa 444 ja 14xx ei saa olla aktiivisia
koordinaattimuunnoksia, esim. tyokiertoja 8 PEILAUS, 11
MITTAKERROIN, 26 MITTAKERR. (SUUNTA), TRANS MIRROR.

> Koordinaattimuunnoksen peruutus ennen tydkierron kutsua

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

122 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 1400 KOSKETUS ASEMAAN (optio #17)

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
4\ Q1100 1. asetusasema paaakselilla?
Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
ﬂ tustason paaakselilla
T Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoisesti valit-
01;02 @ - tavissa?, -, +tai @
01100 X ?: Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 55

-, +: Toleranssien arviointi, katso Sivu 60
@: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 63

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
anot nen maarittely, katso Q1100

<A

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q372 Kosketussuunta (-3...+3)?

Akseli, jonka suuntaan kosketuksen tulee tapahtua: Etumerkin
avulla maaritellaan kosketusakselin positiivinen ja negatiivinen liike-
suunta.

Sisdansyotto: -3, -2, -1, +1, +2, +3

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Q260 Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

A
7 N\
N\

SET_UP(TCHPROBE.TP
+
Q320

I
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Apukuva Parametri

Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?
Paikoitusmenettely kosketusasemien valissa:
-1: Ei ajoa varmuuskorkeudelle.

0, 1,2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen kosketuspistetta ja sen
jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

Sisdansyotto: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktio toleranssivirheella?

Reaktio toleranssin ylityksessa:

0: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajoa ei keskeytetd. Ohjaus ei avaa
ikkunaa tuloksilla.

1: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajo keskeytetdan. Ohjaus avaa
ikkunan tuloksilla.

2: Kun hetkellisasema on hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan
tuloksilla. Ohjelma keskeytetaan. Ohjaus ei avaa jalkityoston yhtey-
dessa ikkunaa tuloksilla.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Madrittely, mika kosketuspiste korjaa aktiivisen peruspisteen:
0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen

Sisaansyotto: 0, 1
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5.4 Tyokierto 1401 KOSKETUS YMPYRAAN
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G1401

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 1401 maarittaa ympyrataskun
tai ympyratapin keskipisteen. Voit vastaanottaa tuloksen
peruspistetaulukon aktiiviselle riville.

Jos ohjelmoit ennen tatéa tyokiertoa tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION, voit toistaa kosketuspisteet yhteen suuntaan tietylla
pituudella.

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION (optio #17)",
Sivu 270

Tyokierron kulku

T Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun

kosketuspisteeseen. Ohjaus huomioi esipaikoituksen yhteydessa

varmuusetaisyyden Q320.
Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen Q1102 ja maarittaa ensimmaisen
kosketuspisteen oloaseman.

3 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
FMAX_PROBE takaisin varmuuskorkeuteen Q260 ja sen jalkeen
seuraavaan kosketuspisteeseen.

4 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen Q1102 ja maarittaa seuraavan
kosketuspisteen.

5 Maarittelysta Q423 LKM KOSK.PISTEISTA riippuen toistetaan
vaiheet 3—4.

6 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle Q260.

7 Ohjaus tallentaa maariteltyn aseman seuraaviin Q-parametreihin.

Jos Q1120=1, ohjaus kirjoittaa maaritetyn aseman
peruspistetaulukon aktiiviselle riville.

Lisatietoja: "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 14xx
peruspisteasetusten perusteet", Sivu 120
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Q-parametrin Merkitys
numero

Q950..Q952  Mitattu ympyran keskipiste paa-, sivu- ja tyoka-

luakselilla
Q966 Mitattu halkaisija
Q980..Q982  Ympyrakeskipisteen mitatut poikkeamat
Q996 Halkaisijan mitattu poikkeama
Q183 Tyokappaleen tila

B -1 =eimaaritelty

0 = hyvaksytty

1 = jalkityosto

2 = hylatty

Q970 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Kaikkien poikkeamien keskiarvo suhteessa
ihanteelliseen viivaan 1. Ympyrakeskipiste

Q973 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Kaikkien halkaisijan poikkeamien keskiarvo 1.
ympyrassa
Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Kosketusjarjestelman versioissa 444 ja 14xx ei saa olla aktiivisia
koordinaattimuunnoksia, esim. tyokiertoja 8 PEILAUS, 11
MITTAKERROIN, 26 MITTAKERR. (SUUNTA), TRANS MIRROR.

» Koordinaattimuunnoksen peruutus ennen tyokierron kutsua

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

Apukuva Parametri

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Keskipisteen absoluuttinen asetusasema koneistustason paaakse-
lilla.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 Vaihtoehtoinen valin-
nainen maarittely:

"?2..." Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 55
"...-...+..." Toleranssien arviointi, katso Sivu 60
"...@..." Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 63

Q1116 z

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?

Keskipisteen absoluuttinen asetusasema koneistustason sivuakse-
Y lilla

Q1101
Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1116 Halkaisija 1. asema?

Ensimmaisen reian tai ensimmaisen tapin halkaisija.

.=t Toleranssien arviointi, katso Sivu 60

Sisdansyotto: 0...9999.9999 Vaihtoehtoinen valinnainen maaritte-
ly:

Q1115 Geometriatyyppi (0/1)?

Objektin geometria:

0: Reika

1: Tappi

Sisaansyotto: 0, 1

Kosketuspisteiden lukumaara halkaisijan mitalla
Sisaansyotto: 3,4,5,6,7, 8
Y Q325 LAHTOKULMA ?

Koneistustason paaakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen
valinen kulma. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000
Q1119 Piirin avautumiskulma?

Kulma-alue johon kosketukset on jaettu.
Sisdansyotto: -359.999...+360.000
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Apukuva Parametri

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisdavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?
Paikoitusmenettely kosketusasemien valissa

-1: Ei ajoa varmuuskorkeudelle.

0, 1: Ajo varmuuskorkeudelle ennen tyokiertoa ja sen jalkeen.
Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

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

Sisaansyotto: -1, 0, +1, +2

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q309 Reaktio toleranssivirheella?
Reaktio toleranssin ylityksessa:

0: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajoa ei keskeyteta. Ohjaus ei avaa
ikkunaa tuloksilla.

1: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajo keskeytetaan. Ohjaus avaa
ikkunan tuloksilla.

2: Kun hetkellisasema on hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan
tuloksilla. Ohjelma keskeytetaan. Ohjaus ei avaa jalkityoston yhtey-
dessa ikkunaa tuloksilla.

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, mika kosketuspiste korjaa aktiivisen peruspisteen:
0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen

Sisaansyotto: 0, 1
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5.5 Tyokierto 1402 KOSKETUS KUULAAN
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G1402

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 1402 maarittaa kuulan keskipisteen.
Voit vastaanottaa tuloksen peruspistetaulukon aktiiviselle riville.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo \
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun z
kosketuspisteeseen. Ohjaus huomioi esipaikoituksen yhteydessa
varmuusetaisyyden Q320.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 44 Y

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen Q1102 ja madrittaa yksinkertaisella
kosketuksella ensimmaisen kosketuspisteen oloaseman. X

3 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
FMAX_PROBE takaisin varmuuskorkeuteen Q260 ja sen jalkeen
seuraavaan kosketuspisteeseen.

4 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen Q1102 ja maarittaa seuraavan
kosketuspisteen.

5 Maéaarittelystd Q423 Kosketusten lukumaara riippuen riippuen
toistetaan vaiheet 3-4.

6 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman tyokaluakselilla
varmuusetaisyyden verran kuulan ylapuolelle.

7 Kosketusjarjestelma ajaa kuulan keskelle ja suorittaa seuraavan
kosketuspisteen.

8 Kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

9 Ohjaus tallentaa maaritetyn aseman seuraaviin Q-parametreihin.
Jos Q1120=1, ohjaus kirjoittaa maaritetyn aseman
peruspistetaulukon aktiiviselle riville.

Lisatietoja: "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 14xx
peruspisteasetusten perusteet", Sivu 120
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Q-parametrin Merkitys
numero

Q950..Q952  Mitattu ympyran keskipiste paa-, sivu- ja tyoka-

luakselilla
Q966 Mitattu halkaisija
Q980..Q982  Ympyrakeskipisteen mitatut poikkeamat
Q996 Halkaisijan mitatut poikkeamat
Q183 Tyokappaleen tila

B -1 =eimaaritelty
m 0 = hyvaksytty

® 1 = jalkityosto

m 2 = hylatty

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kosketusjarjestelman versioissa 444 ja 14xx ei saa olla aktiivisia
koordinaattimuunnoksia, esim. tyokiertoja 8 PEILAUS, 11
MITTAKERROIN, 26 MITTAKERR. (SUUNTA), TRANS MIRROR.

> Koordinaattimuunnoksen peruutus ennen tydkierron kutsua

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® Jos olet maaritellyt ennen tyokiertoa 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION, ohjaus jattaa sen huomiotta tyokierron 1402
KOSKETUS KUULAAN suorituksen yhteydessa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
z)

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Keskipisteen absoluuttinen asetusasema koneistustason paaakse-
lilla.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 Vaihtoehtoinen valin-
nainen maarittely:

"?2..." Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 55
" .-t Toleranssien arviointi, katso Sivu 60
...@..." Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 63

A
©

Q1100

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?
ame 12 Keskipisteen absoluuttinen asetusasema koneistustason sivuakse-
lilla
Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
nen maarittely, katso Q1100

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla.

Y Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
anot nen maarittely, katso Q1100

Q1116 Halkaisija 1. asema?

Kuulan halkaisija

"...m...+.." Toleranssien arviointi, katso Sivu 60

Sisaansyotto: 0...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnainen maaritte-
ly, katso Q1100

A
@
N2

Kosketuspisteiden lukumaara halkaisijan mitalla
Sisaansyotto: 3,4,5,6,7, 8
Q325 LAHTOKULMA ?

Koneistustason paaakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen
valinen kulma. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Q1119 Piirin avautumiskulma?
Kulma-alue johon kosketukset on jaettu.
Sisdansyotto: -359.999...+360.000

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
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Apukuva

Parametri

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen tormays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?
Paikoitusmenettely kosketusasemien valissa
-1: Ei ajoa varmuuskorkeudelle.

0, 1: Ajo varmuuskorkeudelle ennen tyokiertoa ja sen jalkeen.
Esipaikoitus tapahtuu syottéarvolla FMAX_PROBE.

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

Sisdansyotto: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktio toleranssivirheella?

Reaktio toleranssin ylityksessa:

0: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajoa ei keskeyteta. Ohjaus ei avaa
ikkunaa tuloksilla.

1: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajo keskeytetaan. Ohjaus avaa
ikkunan tuloksilla.

2: Kun hetkellisasema on hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan
tuloksilla. Ohjelma keskeytetaan. Ohjaus ei avaa jalkityoston yhtey-
dessa ikkunaa tuloksilla.

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Madrittely, mika kosketuspiste korjaa aktiivisen peruspisteen:
0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa kuulan keskipisteeseen

Sisaansyotto: 0, 1
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peruspisteasetusten perusteet

5.6 Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx
peruspisteasetusten perusteet

Kaikille kosketustyokierroille 4xx yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa

@ Valinnaisen koneparametrin CfgPresetSettings
(nro 204600) asetuksesta riippuen kosketuksessa
tarkastetaan, tasmaako kiertoakselin asetus
kaantokulman 3D ROT kanssa. Jos nain ei ole, ohjaus
antaa virheilmoituksen.

Ohjauksessa on kaytettavissa tyokiertoja, joiden avulla peruspisteet
voidaan maarittaa automaattisesti ja kasitella seuraavin menetelmin:

®  Maaritettyjen arvojen asetus suoraan nayttoarvoksi
= Maaritettyjen arvojen kirjoitus peruspistetaulukkoon
= Maaritettyjen arvojen kirjoitus nollapistetaulukkoon

Peruspiste ja kosketusjarjestelmaakseli

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

Aktiivinen kosketusakseli Peruspisteen asetus
Z XjaY
Y ZjaX
X YijaZ
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Lasketun peruspisteen tallennus

Kaikilla peruspisteen asetuksen tyokierroilla voidaan

sisaansyottoparametrin Q303 ja Q305 avulla maaritelld, kuinka

ohjaus tallentaa lasketun peruspisteen:

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

= Q305 erisuuri kuin 0, Q303 = 0:
Tulos kirjoitetaan nollapistetaulukon riville Q305, nollapisteen
aktivointi NC-ohjelmassa tyokierron TRANS DATUM avulla.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi

= Q305 erisuuri kuin 0, Q303 =1:
Tulos kirjoitetaan peruspistetaulukon riville Q305, peruspiste
taytyy aktivoida tyokierron 247 avulla NC-ohjelmassa

= Q305 erisuuri kuin 0, Q303 = -1

Tama yhdistelma voi toteutua, jos

= 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.

m 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 esitetaan kunkin tyokierron kuvauksen yhteydessa.
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5.7 Tyokierto 410 PERUSP. SUORAK. SIS.

(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G410

Kayttd

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

Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeell& (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UP

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

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

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

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

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.

Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee
maaritetyn peruspisteen, katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 135

Sen jalkeen ohjaus tallentaa todellisarvot jaljempana esitettaviin
Q-parametreihin.

Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero
Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla
Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

> Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tydkappaleen valisen
tormayksen maarittele taskun ensimmaisen ja toisen sivun
pituudet mieluummin liian 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
kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 410 PERUSP. SUORAK. SIS. (optio #17)

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Yi Q323 Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?

E J Taskun keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.
Q322 @1. ]

= Sisaansyotté: -99999.9999...+99999.9999
(TCHSPRO%E.TP

a0 Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Taskun keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q323 1. SIVUN PITUUS ?

Taskun pituus, koneistustason paaakselin suuntainen. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q324 2. SIVUN PITUUS ?

Taskun pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

zh Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Arvo vaikuttaa absoluuttisesti. Sisaansyotto: -99999.9999. .
+99999.9999

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q324

@D
\ 7
Y

Q321

— 9

Q260

Q261

J7a\

Y
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 410 PERUSP. SUORAK. SIS. (optio #17)

Apukuva

140

Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero, johon
ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista Q303 riippuen
ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspistetaulukkoon tai nolla-
pistetaulukkoon.

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

Jos Q303=0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nollapistetta
ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 136
Sisaansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

Paaakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
taskun keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

Sivuakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
taskun keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapistetauluk-
koon vai esiasetustaulukkoon:

-1: Al kayta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat on
luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx yhteiset
ominaisuudet peruspisteen asetuksessa", Sivu 135

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapistetauluk-
koon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: -1, 0, +1

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste kosketusak-
selilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman akselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Sisaansyotto: 0, 1
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 410 PERUSP. SUORAK. SIS. (optio #17)

Apukuva Parametri

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

Koneistustason padakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

Koneistustason sivuakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

Kosketusakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos Q381 = 1.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa perus-
piste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

m
2,
3
]
=
x
)
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 411 PERUSP. SUORAK. ULK. (optio #17)

5.8 Tyokierto 411 PERUSP. SUORAK. ULK.
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G411

Kayttd

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

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UP

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

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

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti
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 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.

6 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee
maaritetyn peruspisteen, katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 135

7 Sen jalkeen ohjaus tallentaa todellisarvot jaljempana esitettaviin
Q-parametreihin.

8 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero
Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla
Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla

Yi

¥
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 411 PERUSP. SUORAK. ULK. (optio #17)

Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

> Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tydkappaleen valisen
tormayksen maarittele kaulan 1. ja 2. sivun pituus mieluummin
liian suureksi kuin liian pieneksi.

> Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

SET_UPITCHPROBE.TP) Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?

YA Q323 Q320 . . . s . .
Tapin keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Q322 3E Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999
° Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?
A o Tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
Y X absoluuttisesti.

Q321

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q323 1. SIVUN PITUUS ?

Tapin pituus, samansuuntainen koneistustason paaakselin kanssa.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q324 2. SIVUN PITUUS ?

Tapin pituus, samansuuntainen koneistustason sivuakselin kanssa.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

4\ Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Q260 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

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

—

-
xY
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 411 PERUSP. SUORAK. ULK. (optio #17)

Apukuva

Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero, johon
ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista Q303 riippuen
ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspistetaulukkoon tai nolla-
pistetaulukkoon.

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

Jos Q303=0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nollapistetta
ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 136
Sisaansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

Paaakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
tapin keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

Sivuakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
tapin keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapistetauluk-
koon vai esiasetustaulukkoon:

-1: Al kayta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat on
luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx yhteiset
ominaisuudet peruspisteen asetuksessa", Sivu 135

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapistetauluk-
koon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: -1, 0, +1
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Apukuva Parametri

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Madrittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste kosketusak-
selilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman akselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Sisdansyotto: 0, 1

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

Koneistustason paaakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

Koneistustason sivuakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

Kosketusakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos Q381 = 1.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa perus-
piste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 412 PERUSP. YMP. SISAP. (optio #17)

5.9 Tyokierto 412 PERUSP. YMP. SISAP.

(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G412

Kayttd

Kosketustyokierto 412 maarittda ympyrataskun (reidn) keskipisteen

ja asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa
keskipisteen myos nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeell& (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UP.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

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

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

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

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.

Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee
maaritetyn peruspisteen, katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 135

Sen jalkeen ohjaus tallentaa todellisarvot jaljempana esitettaviin
Q-parametreihin.

Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero
Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo

148
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¥
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 412 PERUSP. YMP. SISAP. (optio #17)

Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

> Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tydkappaleen valisen
tormayksen madrittele taskun (reidn) asetushalkaisija
mieluummin liian pieneksi kuin liian 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 tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

®  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

Ohjelmointiohjeet

B Mita pienemmaksi kulma-askel Q247 ohjelmoidaan,
sita epatarkemmin ohjaus laskee peruspisteen. Pienin
sisaansyottoarvo: 5°

o Ohjelmoi kulma-askel pienemmaksi kuin 90°.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
YA Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?
Taskun keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
0247 AN absoluuttisesti.
a2z 0s28 I ¢ Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
a

Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Taskun keskipiste koneistustason sivuakselilla. Jos ohjelmoit
Q322 = 0, talloin ohjaus oikaisee reian keskipisteen positiiviseen Y-
Q321 akseliin, jos ohjelmoit Q322 erisuuri kuin 0, talldin ohjaus oikaisee
reian keskipisteen asetusasemaan. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nimellishalkaisija?

Ympyréataskun (reidn) likimaarainen halkaisija. Syota sisaan
mieluummin liian pieni kuin liian suuri arvo.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q325 LAHTOKULMA ?

Koneistustason padakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen
valinen kulma. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q247 KULMA-ASKEL ?

Kahden mittauspisteen valinen kulma, jossa kulmavalin etumerk-
ki maaraa kiertosuunnan (- = myotapdivaan), jonka mukaan koske-
tusjarjestelma ajaa seuraavaan mittauspisteeseen. Jos mittaat
ympyrankaaria taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma-
askeleita kuin 90°. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -120...+120

zA Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Q260 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

A
320 Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

<Y

— 3

Q261

x Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Apukuva

Parametri

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero, johon
ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista Q303 riippuen
ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspistetaulukkoon tai nolla-
pistetaulukkoon.

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

Jos Q303=0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nollapistetta
ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 136
Sisdansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

Paaakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
taskun keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

Sivuakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
taskun keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Madrittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapistetauluk-
koon vai esiasetustaulukkoon:

-1: Al4 kdyta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat on
luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx yhteiset
ominaisuudet peruspisteen asetuksessa", Sivu 135

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapistetauluk-
koon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita madritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: -1, 0, +1
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Apukuva Parametri

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste kosketusak-
selilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman akselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Sisaansyotto: 0, 1

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

Koneistustason paaakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

Koneistustason sivuakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

Kosketusakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos Q381 = 1.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa perus-
piste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?

Asetus, tuleeko ohjauksen mitata ympyra kolmella vai neljalla
kosketuksella:

3: Kayta kolmea mittauspistetta

4: Kayta neljaa mittauspistetta (vakioasetus)
Sisaansyotto: 3, 4

Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1

Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee liikkua mittauspisteiden
vélilld, kun ajo varmuuskorkeudelle (Q301=1) on aktiivinen:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren mukaista rataa
osaympyran halkaisijalla

Sisdansyotto: 0, 1
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Esimerkki
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5.10 Tyokierto 413 PERUSP. YMP. ULKOP.

(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G413

Kayttd

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

Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeell& (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UP.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

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

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

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

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.

Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee
maaritetyn peruspisteen, katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 135

Sen jalkeen ohjaus tallentaa todellisarvot jaljempana esitettaviin
Q-parametreihin.

Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero
Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo

154

¥
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

> Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tydkappaleen valisen
tormayksen madrittele taskun (reidn) asetushalkaisija
mieluummin liian suureksi kuin liian pieneksi.

> Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= Mita pienemmaksi kulma-askel Q247 ohjelmoidaan,
sitd epatarkemmin ohjaus laskee peruspisteen. Pienin
sisdansyottoarvo: 5°

0 Ohjelmoi kulma-askel pienemmaksi kuin 90°.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
vi Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?
ar Tapin keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa

absoluuttisesti.

Q325
: i

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999

Q322 ‘ :
\J Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla. Jos ohjelmoit Q322 =
0, talloin ohjaus oikaisee reian keskipisteen positiiviseen Y-akseliin,
as21 jos ohjelmoit Q322 erisuuri kuin 0, télléin ohjaus oikaisee reidn
keskipisteen asetusasemaan. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nimellishalkaisija?

Tapin likimaarainen halkaisija Syota sisdan mieluurmmin liian suuri
kuin liian pieni arvo.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q325 LAHTOKULMA ?

Koneistustason padakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen
valinen kulma. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q247 KULMA-ASKEL ?

Kahden mittauspisteen valinen kulma, jossa kulmavalin etumerk-
ki maaraa kiertosuunnan (- = myotapdivaan), jonka mukaan koske-
tusjarjestelma ajaa seuraavaan mittauspisteeseen. Jos mittaat
ympyrankaaria taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma-
askeleita kuin 90°. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -120...+120

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
Z\ ﬂ Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa

Q262

@
\2Z
<Y

toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Q260 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

azei | Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
4@ = Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

SET_UPTCHPROBETR) X Sisdéansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
Q320

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
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Apukuva

Parametri

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero, johon
ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista Q303 riippuen
ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspistetaulukkoon tai nolla-
pistetaulukkoon.

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

Jos Q303=0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nollapistetta
ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 136
Sisdansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

Paaakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
tapin keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

Sivuakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
tapin keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Madrittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapistetauluk-
koon vai esiasetustaulukkoon:

-1: Al4 kdyta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat on
luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx yhteiset
ominaisuudet peruspisteen asetuksessa", Sivu 135

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapistetauluk-
koon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita madritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: -1, 0, +1
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Apukuva Parametri

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste kosketusak-
selilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman akselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Sisaansyotto: 0, 1

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

Koneistustason paaakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

Koneistustason sivuakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

Kosketusakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos Q381 = 1.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa perus-
piste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?

Asetus, tuleeko ohjauksen mitata ympyra kolmella vai neljalla
kosketuksella:

3: Kayta kolmea mittauspistetta

4: Kayta neljaa mittauspistetta (vakioasetus)
Sisaansyotto: 3, 4

Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1

Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee liikkua mittauspisteiden
vélilld, kun ajo varmuuskorkeudelle (Q301=1) on aktiivinen:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren mukaista rataa
osaympyran halkaisijalla

Sisdansyotto: 0, 1
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Esimerkki
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5.11 Tyokierto 414 PERUSP. NURKAN ULK.
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G414

Kayttd

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

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo Yi
parametrista sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla
ensimmadiseen kosketuspisteeseen 1 (katso kuva). Samalla
ohjaus siirtaa kosketuspaata varmuusetaisyyden verran kutakin
likesuuntaa vastaan.
Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 44 |

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
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 3 ja
sen jalkeen kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen
tai neljannen kosketusliikkeen.

5 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.

6 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee
maaritetyn peruspisteen, katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 135

7 Sen jalkeen ohjaus tallentaa maaritetyn nurkan koordinaatit
jaljempana esitettaviin Q-parametreihin.

8 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

- 838

¥

o Ohjaus mittaa ensimmaisen suoran aina koneistustason
sivuakselin suunnassa.

Q-parametrin Merkitys

numero
Q151 Nurkan todellisarvo paaakselilla
Q152 Nurkan todellisarvo sivuakselilla
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Nurkan maarittely

Mittauspisteiden 1 ja 3 sijainnin avulla maaritelladn se nurkka, johon
ohjaus asettaa peruspisteen (katso seuraava kuva ja taulukko).

Nurkka X-koordinaatti Y-koordinaatti 3 3
A % g © © © © =

Piste 1 suurempi kuin piste 3 Piste 1 pienempi 11— | &—— -
kuin 3
Y Y
B Piste 1 pienempi kuin 3 Piste 1 pienempi ! 21 I
o = | =iy
© 3 3 e
C Piste 1 pienempi kuin 3 Piste 1 suurempi © ©
kuin piste 3 4
X X
D Piste 1 suurempi kuin piste 3 Piste 1 suurempi
kuin piste 3
Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
Ohjelmointiohjeet

= Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit

Parametri

Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Apukuva
SET_UP(TCHPROBE.TP)
YA Q320
N Q296
[s2]
(@)
(o)
N
Q297 ”‘:I Q264
b -
N4 Q326 X
Q263
YA
Q260

Q261

Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q326 1. AKSELIN ETAISYYS ?

Ensimmaisen ja toisen mittauspisteen valinen etaisyys koneistusta
son paaakselin suunnassa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q296 1. akselin 3. mittauspiste?

Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaakse-
lilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q297 2. akselin 3. mittauspiste?

Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuakse-
lilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q327 2. AKSELIN ETAISYYS ?

Kolmannen ja neljannen mittauspisteen valinen etaisyys koneistus-
tason sivuakselin suunnassa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

-
<Y

162

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
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Apukuva

Parametri

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen tormays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q304 Peruskaannon toteutus (0/1)?

Asetus, joka maarasa, tuleeko ohjauksen kompensoida tyckappaleen
vino asema peruskaannon avulla:

0: Peruskaantoa ei suoriteta
1: Peruskaanto suoritetaan
Sisaansyotto: 0, 1

Q305 Numero taulukossa?

Syo6ta peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero, johon
ohjaus tallentaa nurkan koordinaatit. Koodista Q303 riippuen
ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspistetaulukkoon tai nolla-
pistetaulukkoon:

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

Jos Q303 = 0:, ohjaus kirjoittaa nollapistetaulukkoon. Nollapistetta
ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 136
Sisaansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

Paaakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
maaritetty nurkka. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

Sivuakseli koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
maaritetty nurkka. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva

164

Parametri

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

-1: Al4 kdyta! Ohjaus syottaa siséan, jos vanhat NC-ohjelmat on
luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx yhteiset
ominaisuudet peruspisteen asetuksessa", Sivu 135

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapistetauluk-
koon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: -1, 0, +1

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste kosketusak-
selilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman akselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Sisaansyotto: 0, 1

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

Koneistustason paaakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

Koneistustason sivuakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

Kosketusakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos Q381 = 1.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa perus-
piste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Esimerkki

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022 165
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5.12 Tyokierto 415 PERUSP. NURKAN SIS.
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G415

Kayttd

Kosketustyokierto 415 maarittaa kahden suoran leikkauspisteen
ja asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa
leikkauspisteen myos nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.
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Tyokierron kulku

1

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeell& (arvo
parametrista sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla
ensimmadiseen kosketuspisteeseen 1 (katso kuva). Ohjaus siirtda
tassa yhteydessa kosketusjarjestelmaa paa- ja sivuakselin
suunnassa maaran, joka on varmuusetaisyys Q320 + SET_UP +
kosketuskuulan sade (kutakin liikesuuntaa vastaan)

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottoarvolla (sarake F). Kosketussuunta maaraytyy
nurkan numeron mukaan.

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan
kosketuspisteeseen 2, talloin ohjaus siirtda kosketusjarjestelmaa
sivuakselin suunnassa maaran, joka on varmuusetaisyys Q320
+ SET_UP + kosketuskuulan sade ja suorittaa siina toisen
kosketusvaiheen.

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen
(paikoituslogiikalla kuten 1. kosketuspisteessd) ja suorittaa
kosketusliikkeen.

Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa kosketuspisteeseen

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

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.
Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee

maaritetyn peruspisteen, katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 135

Sen jalkeen ohjaus tallentaa maaritetyn nurkan koordinaatit
jaljiempana esitettaviin Q-parametreihin.

Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

o Ohjaus mittaa ensimmaisen suoran aina koneistustason

sivuakselin suunnassa.

Q-parametrin Merkitys

numero
Q151 Nurkan todellisarvo paaakselilla
Q152 Nurkan todellisarvo sivuakselilla
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Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 415 PERUSP. NURKAN SIS. (optio #17)

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

> Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B (Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

Ohjelmointiohjeet

= Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
y| SET-URITCHPROBETP) Q263 1. akselin 1. mittauspiste?
Q320 . . . o . .
Nurkan koordinaatti koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
8 absoluuttisesti.
e} Q308=4 Q308=3

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Nurkan koordinaatti koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
Q326 absoluuttisesti.

Q263 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q326 1. AKSELIN ETAISYYS ?

Nurkan ja toisen mittauspisteen valinen etaisyys koneistustason
paaakselin suunnassa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q327 2. AKSELIN ETAISYYS ?

Nurkan ja neljannen mittauspisteen valinen etaisyys koneistustason
sivuakselin suunnassa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

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

zi Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Q260 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q327

Q308=1 Q308=2

Q264

AR
<y

.

Q261

x Y
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Apukuva

170

Parametri

Q304 Peruskaannon toteutus (0/1)?

Asetus, joka maaraa, tuleeko ohjauksen kompensoida tyokappaleen
vino asema peruskaannon avulla:

0: Peruskaantoa ei suoriteta
1: Perusk&anto suoritetaan
Sisaansyotto: 0, 1

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero, johon
ohjaus tallentaa nurkan koordinaatit. Koodista Q303 riippuen
ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspistetaulukkoon tai nolla-
pistetaulukkoon:

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

Jos Q303 = 0:, ohjaus kirjoittaa nollapistetaulukkoon. Nollapistetta
ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 136
Sisdansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

Paaakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
maaritetty nurkka. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

Sivuakseli koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
maaritetty nurkka. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Madrittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapistetauluk-
koon vai esiasetustaulukkoon:

-1: Al4 kdyta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat on
luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx yhteiset
ominaisuudet peruspisteen asetuksessa", Sivu 135

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapistetauluk-
koon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita madritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: -1, 0, +1

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2022



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 415 PERUSP. NURKAN SIS. (optio #17)

Apukuva Parametri

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Madrittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste kosketusak-
selilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman akselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Sisdansyotto: 0, 1

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

Koneistustason paaakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

Koneistustason sivuakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

Kosketusakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos Q381 = 1.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa perus-
piste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Esimerkki

—
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5.13 Tyokierto 416 PERUSP. YMP. KESKIP.
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G416

Kayttd

Kosketustyokierto 416 laskee reikaympyran keskipisteen
mittaamalla kolme reikaa ja asettaa taman keskipisteen
peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa keskipisteen myos
nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo Y
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun
ensimmaisen reian keskipisteeseen 1.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa ensimmaisen reidn keskipisteen
neljan kosketuksen avulla.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin
varmuuskorkeuteen ja paikoittuu ohjelmoituun toisen reian
keskipisteeseen 2. X

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 3.

6 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa kolmannen reian keskipisteen
neljan kosketuksen avulla.

7 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.
8 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee

maaritetyn peruspisteen, katso "Kaikille kosketustyckierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa", Sivu 135

9 Sen jalkeen ohjaus tallentaa todellisarvot jaljempana esitettaviin
Q-parametreihin.

10 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero
Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Reikaympyran halkaisijan todellisarvo
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

> Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B (Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

Ohjelmointiohjeet

= Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Y|

Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?

Reikdympyréan keskipiste (asetusarvo) koneistustason paaakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?

Reikdympyran keskipiste (asetusarvo) koneistustason sivuakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nimellishalkaisija?

Syota sisaan reikaympyran likimaarainen halkaisija. Mita pienempi
reian halkaisija on, sita tarkemmin taytyy asetushalkaisija syottaa
sisaan.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q291 1. reijan napakoordinaattikulma?

Ensimmaisen porauskeskipisteen polaarikoordinaattikulma koneis-
tustasossa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q292 2. reijan napakoordinaattikulma?

Toisen porauskeskipisteen polaarikoordinaattikulma koneistusta-
sossa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Q293 3. reijan napakoordinaattikulma?

Kolmannen porauskeskipisteen polaarikoordinaattikulma koneis-
tustasossa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q274

xYy
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Apukuva

176

Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero, johon
ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista Q303 riippuen
ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspistetaulukkoon tai nolla-
pistetaulukkoon.

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

Jos Q303=0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nollapistetta
ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 136
Sisaansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

Paaakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
reikaympyran keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluut-
tisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

Sivuakseli koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritetty
reikaympyran keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluut-
tisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

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

-1: Al kayta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat on
luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx yhteiset
ominaisuudet peruspisteen asetuksessa", Sivu 135

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapistetauluk-
koon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: -1, 0, +1

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste kosketusak-
selilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman akselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Sisaansyotto: 0, 1
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Apukuva Parametri

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

Koneistustason padakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

Koneistustason sivuakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

Kosketusakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos Q381 = 1.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?
Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa perus-
piste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisdksi parametriin SET_UP (kosketusjarjestelman tauluk-
ko) ja vain peruspisteen kosketuksessa kosketusakselilla. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
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Esimerkki

—
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5.14 Tyokierto 417 TS-AKS. PERUSPISTE
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G417

Kayttd

Kosketustyokierto 417 mittaa halutun koordinaatin
kosketusjarjestelman akselilla ja asettaa sen peruspisteeksi.
Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa mitatun koordinaatin myos
nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla
ohjelmoituun kosketuspisteeseen 1. Samalla ohjaus siirtaa
kosketusjarjestelmaa varmuusetaisyyden verran positiivisen
kosketusakselin suuntaan.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa kosketusakselin
kosketuspisteen 1 ohjelmoituun koordinaattiin ja maarittaa
yksinkertaisella kosketuksella hetkellisaseman.

3 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.

4 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee
maaritetyn peruspisteen, katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 135

5 Sen jalkeen ohjaus tallentaa todellisarvot jaljempana esitettaviin
Q-parametreihin.

Q-parametrin Merkitys
numero

Q160 Mitatun pisteen todellisarvo

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus asettaa sen jalkeen peruspisteen talle akselille.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
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Ohjelmointiohjeet

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

Tyokiertoparametrit

Apukuva

Y4

Q264

¢

|

xY

ﬂ Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

G

180

@
\

<Yy

Parametri

Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q294 3. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti kosketusjarjestelman
akselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero, johon
ohjaus tallentaa koordinaatit. Koodista Q303 riippuen ohjaus kirjoit-
taa sisaansyottoarvon peruspistetaulukkoon tai nollapistetauluk-
koon.

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

Jos Q303=0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nollapistetta ei
aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 136

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa perus-
piste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva Parametri

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?
Madrittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapistetauluk-
koon vai esiasetustaulukkoon:

-1: Al kayta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat on
luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx yhteiset
ominaisuudet peruspisteen asetuksessa", Sivu 135

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapistetauluk-
koon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: -1, 0, +1

m
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5.15 Tyokierto 418 PERUSPISTE 4 REIKAA
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G418

Kayttd

Kosketustyokierto 418 laskee kahden reikien keskipisteet
yhdistavan viivan leikkauspisteen ja asettaa taman leikkauspisteen
peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa leikkauspisteen
myos nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun
ensimmaisen reian keskipisteeseen1.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44
2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn

mittauskorkeuteen ja maarittaa ensimmaisen reidn keskipisteen
neljan kosketuksen avulla.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin
varmuuskorkeuteen ja paikoittuu ohjelmoituun toisen reian
keskipisteeseen 2. %

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

5 Ohjaus toistaa liikkeet 3 ja 4 reikia varten.

6 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.

7 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee
maaritetyn peruspisteen, katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 135

8 Ohjaus laskee peruspisteeksi reikien keskipisteiden 1/3 ja 2/4
valisten yhdysviivojen leikkauspisteen ja tallentaa todellisarvot
jaljiempana esitettaviin Q-parametreihin.

9 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero
Q151 Leikkauspisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Leikkauspisteen todellisarvo sivuakselilla
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

> Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B (Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

Ohjelmointiohjeet

= Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
YL o318 Q316 Q268 1. reika: 1. aks. keskipiste?
Ensimmaisen reian keskipiste koneistustason padakselilla. Arvo
Q319 @) Q317 vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999
Q269 1. reika: 2. akselin keskipiste?

Q269 0) Q271 Ensimmaisen reidn keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo
(3 ? vaikuttaa absoluuttisesti.
Q268 Q270 Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. reika: 1. akselin keskipiste?

Toisen reidn keskipiste koneistustason padakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. reika: 2. akselin keskipiste?

Toisen reian keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q316 3. reika: 1. akselin keskipiste?

3. reian keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q317 3. reika: 2. akselin keskipiste?

3. reidn keskipiste koneistustason sivuakselilla Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q318 4. reika: 1. akselin keskipiste?

4. reian keskipiste koneistustason padakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q319 4. reika: 2. akselin keskipiste?

4. reian keskipiste koneistustason sivuakselilla Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
zh Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Q260

% Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q260 VARMUUSKORKEUS ?
mé o Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
N4 X man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa

absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
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Apukuva

Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero, johon
ohjaus tallentaa yhdysviivan leikkauspisteen koordinaatit. Koodista
Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa sisdansyottoarvon peruspistetauluk-
koon tai nollapistetaulukkoon.

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

Jos Q303=0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nollapistetta
ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 136
Sisaansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

Paaakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maaritet-
ty yhdysviivojen lekkauspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

Sivuakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maari-
tetty yhdysviivojen lekkauspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999

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

-1: Al kayta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat on
luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx yhteiset
ominaisuudet peruspisteen asetuksessa", Sivu 135

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapistetauluk-
koon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: -1, 0, +1

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste kosketusak-
selilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman akselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Sisaansyotto: 0, 1
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Apukuva Parametri

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

Koneistustason padakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

Koneistustason sivuakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

Kosketusakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos Q381 = 1.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa perus-
piste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

m
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5.16 Tyokierto 419 NOL-PIS. 1-AKSELILLE
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G419

Kayttd

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 pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata
varmuusetaisyyden verran ohjelmoitua kosketussuuntaa vastaan.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja rekisterdi hetkellisaseman yksinkertaisen
kosketuksen avulla.

3 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.

4 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee
maaritetyn peruspisteen, katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 135
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

> Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® 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 peruspisteella 0 aktiivisena peruspisteena, tama
vaihe jaa pois.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

Ohjelmointiohjeet

= Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 267
Y |\ - +
Q272=2
Q264
@ -
] X
Q263 Q272=1
+
Z )
Q272=3 Q267
Q261 ﬂ Q260
5
A4
@ -
X

Q27

N

=1
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Parametri

Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys. Q320
vaikuttaa lisdavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q272 Mitt.akseli (1/2/3, 1=ref.aks.)?
Akseli, jossa mittaus suoritetaan:

1. Padakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausakseli

3: Kosketusakseli = Mittausakseli

Akselimaaritykset

Aktiivinen Sen mukainen Sen mukainen
kosketusakseli: padakseli: Q272 =  sivuakseli: Q272 =
Q272=3 1 2

z X Y

Y Z X

X Y z

Sisaansyotto: 1, 2, 3

Q267 Liikesuunta 1 (+1=+/ -1=-)?
Suunta, jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa tyokappa-
leeseen:

-1: Liikkesuunta negatiivinen
+1: Liikesuunta positiivinen
Sisaansyotto: -1, +1
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Apukuva Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero, johon
ohjaus tallentaa koordinaatit. Koodista Q303 riippuen ohjaus kirjoit-
taa sisdansyottoarvon peruspistetaulukkoon tai nollapistetauluk-
koon.

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

Jos Q303=0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nollapistetta ei
aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 136

Q333 Uusi nollapiste?

Koordinaatit, joihin ohjauksen tulee asettaa peruspiste. Perusase-
tus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Madrittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapistetauluk-
koon vai esiasetustaulukkoon:

-1: Al kayta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat on
luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx yhteiset
ominaisuudet peruspisteen asetuksessa", Sivu 135

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapistetauluk-
koon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita madritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: -1, 0, +1

Esimerkki

—
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5.17 Tyokierto 408 PER.PISTE URAN KESK.
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G408

Kayttd

Kosketustyokierto 408 maarittaa uran keskipisteen ja asettaa sen
peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa keskipisteen myos
nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo Y
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen 1.
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UP.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

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

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

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.
5 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee

maaritetyn peruspisteen, katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa', Sivu 135

6 Sen jalkeen ohjaus tallentaa todellisarvot jaliempéana esitettaviin
Q-parametreihin.

7 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero
Q166 Mitatun uran leveyden todellisarvo
Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

> Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tydkappaleen valisen
tormayksen maarittele uran leveys mieluummin liian kapeaksi.
Jos uran leveys ja varmuusetdisyys 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
kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?

O+
= Uran keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
| absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q322 ( %
Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Uran keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Leveys uralle?

Uran leveys riippumatta koneistustason sijainnista. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?
Sen koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Paaakseli = Mittausakseli
2: Sivuakseli = Mittausakseli
Sisdansyotto: 1, 2
z) Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen tormays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q311

@D
N\
|

Q321

— 3

Q260

Q261

<Yy
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Apukuva

194

Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero, johon
ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista Q303 riippuen
ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspistetaulukkoon tai nolla-
pistetaulukkoon.

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

Jos Q303=0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nollapistetta
ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 136
Sisaansyotto: 0...99.999

Q405 Uusi nollapiste?

Mittausakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maari-
tetty uran keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttises-
ti.

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999

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

0: Kirjoita madritetty peruspiste nollapistesiirroksi aktiiviseen nolla-
pistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita madritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: 0, 1

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste kosketusak-
selilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman akselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Sisaansyotto: 0, 1

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

Koneistustason paaakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 408 PER.PISTE URAN KESK. (optio #17)

Apukuva Parametri

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

Koneistustason sivuakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

Kosketusakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos Q381 = 1.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa perus-
piste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

m
a,
3
("]
=
=
)
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5.18 Tyokierto 409 PER.PISTE HARJ.KESK.
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G409

Kayttd

Kosketustyokierto 409 maarittaa uuman keskipisteen ja asettaa sen
peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa keskipisteen myos
nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo Yi
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen 1. ©
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta @

SET_UP
Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn g

mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen

kosketussyottdarvolla (sarake F). 4@

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

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeudelle.
5 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee

maaritetyn peruspisteen, katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa', Sivu 135

6 Sen jalkeen ohjaus tallentaa todellisarvot jaliempéana esitettaviin
Q-parametreihin.

7 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin
peruspisteen erillisella kosketusliikkeella

Y

Q-parametrin Merkitys

numero
Q166 Mitatun uuman leveyden todellisarvo
Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo

196 HEIDENHAIN | TNC 620 | MittaustySkierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 409 PER.PISTE HARJ.KESK. (optio #17)

Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

> Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tydkappaleen valisen
tormayksen maarittele askelman leveys mieluummin liian
suureksi.

> Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin méaarittelya varten.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
‘i SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?
Q320
Uuman keskipiste koneistustason padakselilla. Arvo vaikuttaa
@_f absoluuttisesti.

Q322

Q311

2D

D Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Uuman keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

szt Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q311 ASKELVALI?

Uuman leveys riippumatta koneistustason sijainnista. Arvo vaikut-
taa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?
Sen koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Paaakseli = Mittausakseli
2: Sivuakseli = Mittausakseli
Sisdansyotto: 1, 2
zi Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Q260 Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen tormays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

J7a\
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ol |

—

-
xY

198 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustykierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Tyokierto 409 PER.PISTE HARJ.KESK. (optio #17)

Apukuva Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero, johon
ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista Q303 riippuen
ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspistetaulukkoon tai nolla-
pistetaulukkoon.

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

Jos Q303=0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nollapistetta
ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 136
Sisaansyotto: 0...99.999

Q405 Uusi nollapiste?

Mittausakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maari-
tetty uuman keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluutti-
sesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapistetauluk-
koon vai esiasetustaulukkoon:

0: Kirjoita madritetty peruspiste nollapistesiirroksi aktiiviseen nolla-
pistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita madritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: 0, 1
Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste kosketusak-
selilla:

0: Ei peruspisteen asetusta kosketusjarjestelman akselilla
1: Peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Sisaansyotto: 0, 1

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

Koneistustason paaakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva Parametri

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

Koneistustason sivuakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaat-
ti, johon kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos
Q381 = 1. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

Kosketusakselilla sijaitseva kosketuspisteen koordinaatti, johon
kosketusakselin peruspiste asetetaan. Vaikuttaa vain, jos Q381 = 1.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa perus-
piste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

m
a,
3
("]
=
=
)

N

00 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2022



Kosketustyokierrot: Peruspisteen automaattinen maaritys | Esimerkki: Peruspisteen asetus tyokappaleen
ylapinnalle ja ympyrasegmentin keskelle

5.19 Esimerkki: Peruspisteen asetus
tyokappaleen ylapinnalle ja
ympyrasegmentin keskelle

Q325 = 1. kosketuspisteen polaarikoordinaattikulma

Q247 = Kulma-askel kosketuspisteiden 2 ... 4 laskennalle

Q305 = Kirjoutus peruspistetaulukon riville nro 5

Q303 = Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Q381 = MyGs peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Q365 = Mittauspisteiden valinen ajo ympyrarataa
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5.20 Esimerkki: Peruspisteen asetus
tyokappaleen ylapinnalle ja reikaympyran
keskelle

Mitattu reikaympyran keskipiste tulee kirjoittaa peruspistetaulukkoon Y

myohempaa kayttoa varten.

Q291 = Polaarikoordinaattikulma 1. reian keskipisteelle 1

Q292 = Polaarikoordinaattikulma 2. reian keskipisteelle 2

Q293 = Polaarikoordinaattikulma 3. reian keskipisteelle 3

Q305 = Kirjoita reikdympyran keskipiste (X ja Y) riville 1

Q303 = Tallenna laskettu peruspiste koneen kiintedssa

koordinaatistossa (REF-jarjestelma) peruspistetaulukkoon
PRESET.PR
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N
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6.1 Perusteet

Yleiskuvaus

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

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

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

Ohjaus siséltaa kaksitoista tyokiertoa, joilla tydkappale voidaan
mitata automaattisesti:

Ohjelmanap-  Tyokierto Sivu

pain

0 Tyokierto 0 NOLLATASO (optio #17) 210
Js [ = Koordinaatin mittaus valittavalla akselilla

Tyokierto T NAPAPISTE (optio #17) 212
® Pisteen mittaus
m  Kosketussuunta kulman avulla

420 Tyokierto 420 KULMAN MITTAUS (optio #17) 214

Q = Kulman mittaus koneistustasossa

= Tyokierto 421 REIJAN MITTAUS (optio #17) 217
(@] = Reidn sijainnin mittaus

®  Reian halkaisijan mittaus
B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

w22 Tyokierto 422 YMP. ULKOP. MITTAUS (optioo #17) 222
(@] B Ympyranmuotoisen tapin sijainnin mittaus
= Ympyranmuotoisen tapin halkaisijan mittaus
B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

423 Tyokierto 423 SUORAK. SIS. MITTAUS (Option #17) 227
@j B Suorakulmataskun sijainnin mittaus
®  Suorakulmataskun pituuden ja leveyden mittaus
B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

204 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2022



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen automaattinen valvonta | Perusteet

Tyokierto

Sivu

Tyokierto 424 SUORAK. ULK. MITTAUS (Option #17)
B Suorakulmatapin sijainnin mittaus

® Suorakulmatapin pituuden ja leveyden mittaus

B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

©
2 B2
5o
@ 3
o
=
3
&

232

Tyokierto 425 SISAP. LEVEYSMITTAUS (optio #17)
= Uran sijainnin mittaus

B Uran leveyden mittaus

B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

IS
I
@m

237

'S

7

Tyokierto 426 ULKOP. PORRASMITTAUS (optio #17)
= UJuman sijainnin mittaus

® Uuman leveyden mittaus

B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

241

Tyokierto 427 KOORDINAATTIMITTAUS (optio #17)
= Valittavan akselin mielivaltaisen koordinaatin mittaus
B Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

i
i

245

Tyokierto 430 REIKAYMP. MITTAUS (optio #17)
®  Reikaympyran keskipisteen mittaus

®  Reikaympyran halkaisijan mittaus

m Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

i
I:
lo 7 ol
ot 4|

°

249

Tyokierto 431 TASON MITTAUS (optio #17)
B Tason kulman mittaus kolmen pisteen avulla

&§

Mittaustulosten kirjaus

Ohjaus voi laatia poytakirjan kaikista tyokierroista, joilla tyokappaleita
mitataan automaattisesti (poikkeukset: 0 ja 1). Voit maaritella
kussakin kosketustyokierrosssa, tuleeko ohjaus

® tallentaa mittauspdytakirja tiedostoon

B tulostaa mittauspoytakirja naytolle ja keskeyttaa ohjelmanajo

® jattaa mittauspoytakirja laatimatta

Jos haluat sijoittaa mittausprotokollan tiedostoon, ohjaus tallentaa
tiedot yleensa ASClI-tiedostona hakemistoon. Ohjaus valitsee

muistialueeksi hakemiston, joka sisaltaa myds siihen kuuluvan NC-
ohjelman.

Poytakirjatiedoston otsikossa nakyy paaohjelman mittayksikko.

o Kun haluat lahettaa mittausprotokollan
tiedonsiirtoliitannan kautta, kayta HEIDENHAIN-
tiedonsiirto-ohjelmistoa TNCremo.
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Esimerkki: Poytakirjatiedosto kosketustyokierrolle 421:

Mittauspoytakirja Kosketustyokierto 421 Reidan mittaus

Paivays: 30-06-2005
Kellonaika: 6:55:04

Mittausohjelma: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Mitoitustapa (0=MM / 1=TUUMA): 0

Asetusarvot:
Paaakselin keskipiste:
Sivuakselin keskipiste:
Halkaisija:

Madritellyt raja-arvot:

Paaakselin keskipisteen suurin mitta:
Paaakselin keskipisteen pienin mitta:
Sivuakselin keskipisteen suurin mitta:

Sivuakselin keskipisteen pienin mitta:
Reidn suurin mitta:
Reian pienin mitta:

Oloarvot:

Paaakselin keskipiste:
Sivuakselin keskipiste:
Halkaisija:

Poikkeamat:
Paaakselin keskipiste:
Sivuakselin keskipiste:
Halkaisija:

Muut mittaustulokset: Mittauskorkeus:

Mittauspoytakirjan loppu

206

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 kosketustydkierrot mittaustulokset yleisesti S0 Ry e g

voimassa oleviin Q-parametreihin Q150 ... Q160. Poikkeamat e e sxcoon - y
asetusarvoista tallennetaan parametreihin Q161 ... Q166. Katso o I —
tulosparametrien taulukkoa, joka esitetdan kunkin tyokierron : e

kuvauksen yhteydessa.

Lisaksi ohjaus nayttaa tyokierron maérittelyn yhteydessa s
tyokiertoon liittyvaa apukuvaa ja tulosparamereja (katso kuvaa s
oikealla). Tassa kirkastaustaiset tulosparametrit liittyvat kuhunkin st
siséansyottoparametriin. : m
Mittauksen tila

Muutamissa tyokierroissa voit ottaa nayttoon yleisesti vaikuttavien
Q-parametrien Q180 ... Q182 mittaustiloja koskevia tietoja.

Parametriar- Mittaustila

vo

Q180 =1 Mittausarvot ovat toleranssin sisapuolella
Q181 =1 Jalkityo tarpeellinen

Q182 =1 Hylky

Ohjaus asettaa jalkity6- tai hylkaysmerkinnan, mikali jokin
mittausarvo on toleranssin ulkopuolella. Toleranssin ulkopuolella
olevat mittausarvot esitetddan myos 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.

0 Ohjaus asettaa tilamerkin myos silloin, kun et olet
syottanyt sisaan toleranssiarvoja tai suurintapieninta
mittaa.

Toleranssivalvonta

Useimmissa tyokappaleen tarkastuksen tyokierroissa voidaan
maaritella, etta ohjaus suorittaa toleranssivalvontaa. Sita varten on
tyokierron maarittelyn yhteydessa syotettava sisaan tarvittavat raja-
arvot. Jos et halua toleranssivalvontaa, syota kyseiselle parametrille
arvoksi 0 (= alkuasetusarvo).
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Tyokaluvalvonta

Joissakin tyokappaleen tarkastuksen tyokierroissa voidaan
maaritella, etta ohjaus suorittaa toleranssivalvontaa. Talloin ohjaus
valvoo,

m tuleeko tyokalun séteen arvot korjata asetusarvosta (arvo Q16x)
maaritettyjen poikkeamien perusteella.

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

Tyokalun korjaus
Alkuehdot:
m Aktiivinen tyokalutaulukko

= Tyokalunvalvonnan on oltava paalla tyokierrossa: Syota sisaan
parametrille Q330 eri suuri arvo kuin 0 tai tyokalun nimi. Tyokalun
nimi maaritellaan ohjelmanappaimen avulla. Ohjaus ei nayta enaa
oikealla puolipistetta.

o = HEIDENHAIN suosittelee taman toiminnon
suorittamista vain, jos olet koneistanut muodon
korjaavalla tyokalulla tai teet mahdollisen tarvittavan
jalkikoneistuksen myos talla tyokalulla.

®  Kun suoritat useampia korjausmittauksia, ohjaus
lisaa jokaisen mitatun poikkeaman tyokalutaulukossa
tallennettuna.

Jyrsintatyokalu: Jos viittaat parametrissa Q330 jyrsintatyokaluun,

vastaavat arvot korvataan seuraavasti: ohjaus korjaa

paasaantoisesti tyokalutaulukon sarakkeessa DR olevan tyokalun

sateen myos silloin, kun mitattu poikkeama on esiasetetun

toleranssin sisapuolella. Jalkityon tarpeellisuus voidaan kysya NC-

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

Kun haluat korjata indeksoidun tyokalun automaattisesti tyokalun

nimen avulla, ohjelmoi seuraavasti:

= QSO0 = "TYOKALUN NIMI"

= FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO0; kohdassa IDX
maaritellaan QS-parametrin numero

= Q0= QO +0.2; Perustyokalun numeroindeksin taydennys

m Tyokierrossa: Q330 = QO; Kayta tyokalun numeroa indeksilla

Tyokalun rikkovalvonta
Alkuehdot:
= Aktiivinen tyokalutaulukko

m Tyokalunvalvonnan on oltava paalla tyokierrossa (Syoté
parametrille Q330 eri suuri arvo kuin 0)

®m RBREAK on oltava suurempi kuin 0 (taulukon sisdansyotetysséa
tyokalunumerossa)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Ohjaus tulostaa virheilmoituksen ja pysayttaa ohjelmanajon, jos

mitattu poikkeama on suurempi kuin tyokalun rikkotoleranssi.

Samanaikaisesti tyokalulle asetetaan esto tyokalutaulukossa (sarake
TL=L).
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Perusjarjestelma mittaustuloksille

Ohjaus lahettaa kaikki mittaustulokset tulosparametreihin ja
poytakirjatiedostoon aktiivisessa - siis mahdollisesti siirretyssa ja/tai
kierretyssa/kaannetyssa - koordinaatistossa.
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6.2 Tyokierto 0 NOLLATASO (optio #17)

1SO-ohjelmointi
G55

Kayttd

Kosketustyokierto maarittaa tyokappaleen mielivaltaisen aseman
valittavassa kosketussuunnassa.

Tyokierron kulku

1 Kosketusjarjestelma liikkuu 3D-liikkeella pikaliikkeella
(arvo sarakkeesta FMAX) tyokierrossa maariteltyyn
esipaikoitusasemaan 1

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma suorittaa kosketusliikkeen
kosketussy6ttonopeudella (sarake F). Kosketussuunta asetetaan
tyokierrossa.

3 Kun ohjaus on maarittanyt aseman, kosketusjarjestelma
ajaa takaisin kosketusliikkeen aloituspisteeseen ja tallentaa
mitatun koordinaatin Q-parametriin. Lisaksi ohjaus tallentaa
parametreihin Q115 ... Q119 sen paikoitusaseman koordinaatit,
jossa kosketusjarjestelma sijaitsee kytkentasignaalin hetkella.
Néissa parametriarvoissa ohjaus ei huomioi kosketusvarren
pituutta eika sadetta.

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kolmiulotteisella
pikaliikkeelld tyokierrossa ohjelmoituun esiasemaan. Tyokalun
asemasta riippuen on olemassa tormaysvaaral

> Tee esipaikoitus niin, etta ajettaessa ohjelmoituun esiasemaan
ei voi tapahtua térmaysta.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

z\

<pm

x \
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?
Syota sisaan sen Q-parametrin numero, jolle koordinaattiarvo
osoitetaan.
Sisaansyotto: 0...1999
KOSKETUS-AKSELI/KOSKETUS-SUUNTA?
Syota sisaan kosketusakseli akselinvalintapainikkeen tai aakkos-
nappaimiston ja akselisuunnan etumerkin avulla.
Sisdansyotto: -, +
PAIKOITUS-ASETUSARVO ?
Syota sisaan kaikki kosketusjarjestelman esipaikoituksen vaatimat
koordinaatit akselinvalintapainikkeiden tai aakkosnappaimiston
avulla.
Sisaansyotto: -999999999...+999999999

Esimerkki
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6.3 Tyokierto 1 NAPAPISTE (optio #17)

1SO-ohjelmointi
NC-syntaksi kaytettavissa vain Klartext-tavalla!

Kayttd

Kosketustyokierto 1 maarittaa tyokappaleen 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
yhteydessa ohjaus ajaa samanaikaisesti kahdella akselilla
(riippuen kosketuskulmasta). Kosketussuunta maéaritelldan
tyokierrossa polaarikulman avulla.

3 Kun ohjaus on maarittanyt aseman, kosketusjarjestelma ajaa
takaisin kosketusliikkeen aloituspisteeseen. Ohjaus tallentaa X
parametreihin Q115 ... Q119 sen paikoitusaseman koordinaatit,
jossa kosketusjarjestelma sijaitsee

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kolmiulotteisella
pikaliikkeelld tyokierrossa ohjelmoituun esiasemaan. Tyokalun
asemasta riippuen on olemassa tormaysvaaral

> Tee esipaikoitus niin, etta ajettaessa ohjelmoituun esiasemaan
ei voi tapahtua térmaysta.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= Tyokierrossa madritelty kosketusakseli maaraa kosketustason:
Kosketusakseli X: X/Y-taso
Kosketusakseli Y: Y/Z-taso
Kosketusakseli Z: Z/X-taso

212 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tyokalun ohjelmointiin | 01/2022



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen automaattinen valvonta | Tyokierto 1 NAPAPISTE (optio #17)

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Kosketusakseli?

Syota sisaan kosketusakseli akselinvalintapainikkeen tai aakkos-
nappaimiston avulla. Vahvista nappaimella ENT.

Sisaansyotto: X, Y tai Z

Kosketuskulma?

Kulma sen kosketusakselin suhteen, jossa kosketusjarjestelma
liikkuu.

Sisdansyotto: -180...+180

PAIKOITUS-ASETUSARVO ?

Syota sisaan kaikki kosketusjarjestelman esipaikoituksen vaatimat

koordinaatit akselinvalintapainikkeiden tai aakkosnappaimiston
avulla.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Esimerkki
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6.4 Tyokierto 420 KULMAN MITTAUS
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G420

Kayttd

Kosketustyokierto 420 maarittaa mielivaltaisen suoran ja
koneistustason paaakselin valisen kulman.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1. Parametrin Q320, SET_UP ja
kosketuskuulan sateen summa huomioidaan jokaiseen
kosketussuuntaan koskettamisen yhteydessa. Kosketuskuulan
keskipistetta siirretaan taman verran kosketuspisteesta
kosketussuuntaa vastaan, kun kosketusliike kaynnistyy.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

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

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

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin

varmuuskorkeuteen ja tallentaa lasketun kulman seuraavaan
parametriin:

ol

Q-parametrin Merkitys

numero
Q150 Mitattava kulma koneistustason paaakselin
suhteen
Ohjeet
= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® 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.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
Ohjelmointiohjeet

= Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
X 0267 Q263 1. akselin 1. mittauspiste?
027‘222 A -$+ Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

S SisaansyGtts: -99999.9999...+99999.9999
Q266

s aizo Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuak-
ot selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

0263 ozes Q7727 Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q265 1. akselin 2. mittauspiste?

Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. akselin 2. mittauspiste?

Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mitt.akseli (1/2/3, 1=ref.aks.)?
Akseli, jossa mittaus suoritetaan:

1: Padakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausakseli

3: Kosketusakseli = Mittausakseli
Sisdaansyotto: 1, 2, 3

Q267 Liikesuunta 1 (+1=+/ -1=-)?

Suunta, jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa tyokappa-
leeseen:

-1: Liikesuunta negatiivinen
+1: Lilkesuunta positiivinen
Sisaansyotto: -1, +1

zA Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Mittauspisteen ja kosketuskuulan vélinen lisaetaisyys. Kosketuslii-
ke kaynnistyy myos koskettamalla tyokalun suuntaan méaaran, joka
on parametriasetuksen Q320, SET_UP ja kosketuskuulan séteen
suumma. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

@
J
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Apukuva Parametri

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen tormays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan mittauspistei-
den valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella

1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella
Sisaansyotto: 0, 1

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Madrittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
Madrittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirjatiedoston
TCHPR420.TXT samaan kansioon, jossa myos siihen liittyva NC-
ohjelma sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittausprotokolla ohjauksen
naytolle. (Voit jatkaa NC-ohjelmaa sen jalkeen NC-kadynnistykselld).

Sisdansyotto: 0, 1, 2

m
2,
3
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6.5 Tyokierto 421 REIJAN MITTAUS (optio #17)

ISO-ohjelmointi
G421

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 421 maarittad reian (ympyrataskun)
keskipisteen ja halkaisijan. Jos tyokierrossa maaritellaan vastaavat

toleranssiarvot, ohjaus suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeellad (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UP.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
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 Lopuksiohjaus palauttaa kosketusjarjestelman
varmuuskorkeuteen ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat
seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero
Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo

Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Halkaisijan poikkeama

Ohjeet

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= Mita pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sitéd epatarkemmin
ohjaus laskee reian mitat. Pienin sisaansyottoarvo: 5°.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
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Ohjelmointiohjeet
B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.

= Parametreilla Q498 ja Q531 ei ole tassa tyokierrossa mitdan
vaikutusta. Sinun ei pitaisi tehda mitaan sisaansyottoja. Tama
parametri integroidaan yksinomaan yhteensopivuussyista. Jos
olet esim. tuonut yhden TNC 640 -sorvausjyrsintaohjauksen
ohjelman, et saa mitdan virheilmoitusta.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?
Q320
M %\ Reidn keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
Ve absoluuttisesti.
TR 027 D\ Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Qa74zezo | iy Y

Q276
Q262
Q275

Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?

Reian keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Q273:0779 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nimellishalkaisija?
Reian halkaisijan sisaansyotto.
Sisaansyotto: 0...99999.9999
Q325 LAHTOKULMA ?

Koneistustason padakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen
valinen kulma. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q247 KULMA-ASKEL ?

Kahden mittauspisteen valinen kulma, jossa kulmavalin etumerk-
ki maaraa kiertosuunnan (- = myotapdivaan), jonka mukaan koske-
tusjarjestelma ajaa seuraavaan mittauspisteeseen. Jos mittaat
ympyrankaaria taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma-
askeleita kuin 90°. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -120...+120
ZA Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Q260 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan mittauspistei-
den valilla:

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

@
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Apukuva Parametri

Q275 Maksimiraja reijan kokoa varten?
Reidn suurin sallittu halkaisija (ympyréatasku)
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q276 Minimiraja kokoa varten ?
Reidn pienin sallittu halkaisija (ympyréatasku)
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?
Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirjatiedoston
TCHPR421.TXT yleensa siihen kansioon, jossa myds siihen liittyva
NC-ohjelma sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauksen
naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Madrittele, tuleeko ohjauksen keskeyttdaa ohjelmanajo toleranssiyli-
tyksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?

Madrittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta (katso
"Tyokaluvalvonta”, Sivu 208):

0: Valvonta ei voimassa

>0: Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on suorittanut koneis-
tuksen. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa Tyokalu tyokalutaulu-
kosta ohjelmanappaimella.

Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia
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Apukuva Parametri

Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?

Asetus, tuleeko ohjauksen mitata ympyra kolmella vai neljalla
kosketuksella:

3: Kayta kolmea mittauspistetta
4: Kayta neljaa mittauspistetta (vakioasetus)
Sisdansyotto: 3, 4

Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1

Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee liikkua mittauspisteiden
vélilla, kun ajo varmuuskorkeudelle (Q301=1) on aktiivinen:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren mukaista rataa
osaympyran halkaisijalla

Sisaansyotto: 0, 1

Parametreilla Q498 ja Q531 ei ole tassa tyokierrossa mitaan vaiku-
tusta. Sinun ei pitaisi tehda mitaan sisaansyottoja. Tama paramet-
ri integroidaan yksinomaan yhteensopivuussyista. Jos olet esim.
tuonut yhden TNC 640 -sorvausjyrsintaohjauksen ohjelman, et saa
mitaan virheilmoitusta.
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6.6 Tyokierto 422 YMP. ULKOP. MITTAUS
(optioo #17)

ISO-ohjelmointi
G422

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 422 maarittaa ympyratapin
keskipisteen ja halkaisijan. Jos tyokierrossa maaritellaan vastaavat
toleranssiarvot, ohjaus suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UP

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
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 Lopuksiohjaus palauttaa kosketusjarjestelman
varmuuskorkeuteen ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat
seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero
Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo

Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Halkaisijan poikkeama

Ohjeet

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= Mita pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sitéd epatarkemmin
ohjaus laskee reian mitat. Pienin sisaansyottoarvo: 5°.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

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

= Parametreilla Q498 ja Q531 ei ole tassa tyokierrossa mitdan
vaikutusta. Sinun ei pitaisi tehda mitaan sisaansyottoja. Tama
parametri integroidaan yksinomaan yhteensopivuussyista. Jos
olet esim. tuonut yhden TNC 640 -sorvausjyrsintaohjauksen
ohjelman, et saa mitdan virheilmoitusta.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

y) SFUPOCHPROBETR Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?

O+
- Tapin keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?

Tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nimellishalkaisija?
Tapin halkaisijan sisaansyotto.
Sisaansyotto: 0...99999.9999
Q325 LAHTOKULMA ?

Koneistustason padakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen
valinen kulma. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q247 KULMA-ASKEL ?

Kahden mittauspisteen valinen kulma, kulma-askeleen etumerk-
ki maaraa koneistussuunnan (- = myotapaivaan). Jos mittaat
ympyrankaaria taysiympyran asemesta, kayta pienempia kulma-
askeleita kuin 90°. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -120...+120

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Z\ Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
ﬂ7 toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

T 0260 Sisaansystts: -99999.9999...+99999.9999
HEZ W H

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q2742020 |

Q278
Q262
Q277

N\Z

3

Q2730279
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Apukuva Parametri

Q277 Maksimiraja tapin kokoa varten?
Tapin suurin sallittu halkaisija
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q278 Minimiraja tapin kokoa varten?

Tapin pienin sallittu halkaisija

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?

Sallittu asemanpoikkeama koneistustason padakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspdytakirjan laadintaa

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirjatiedoston
TCHPR422.TXT samaan kansioon, jossa myos siihen liittyva NC-
ohjelma sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauksen
naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Maarittele, tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo toleranssiyli-
tyksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisdansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?

Madrittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta (katso
"Tyokaluvalvonta”, Sivu 208).

0: Valvonta ei voimassa
>0: Tyokalun numero tyokalutaulukossa TOOL.T
Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia

Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?

Asetus, tuleeko ohjauksen mitata ympyra kolmella vai neljalla
kosketuksella:

3: Kayta kolmea mittauspistetta

4: Kayta neljaa mittauspistetta (vakioasetus)
Sisaansyotto: 3, 4

Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1

Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee liikkua mittauspisteiden
vélilla, kun ajo varmuuskorkeudelle (Q301=1) on aktiivinen:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren mukaista rataa
osaympyran halkaisijalla

Sisaansyotto: 0, 1
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Apukuva Parametri

Parametreilla Q498 ja Q531 ei ole tdssa tyokierrossa mitaan vaiku-
tusta. Sinun ei pitdisi tehda mitaan sisaansyottoja. Tama paramet-
ri integroidaan yksinomaan yhteensopivuussyista. Jos olet esim.
tuonut yhden TNC 640 -sorvausjyrsintaohjauksen ohjelman, et saa
mitaan virheilmoitusta.
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6.7 Tyokierto 423 SUORAK. SIS. MITTAUS
(Option #17)

1SO-ohjelmointi
G423

Kayttd

Kosketustyokierto 423 maarittaa 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 pikaliikkeelld (arvo Y
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen 1.
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UP

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

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

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti X
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:

Q-parametrin Merkitys

numero

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla
Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q164 Sivun pituuden poikkeama paaakselilla
Q165 Sivun pituuden poikkeama sivuakselilla

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022 227



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen automaattinen valvonta | Tyokierto 423 SUORAK. SIS. MITTAUS (Option #17)

Ohjeet

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® 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.

= Tyokalunvalvonta riippuu ensimmaisen sivun pituuden
poikkeamasta.

®  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

Ohjelmointiohjeet

®  Ennen tyokierron madrittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
g;g‘z‘ Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?
YA 9285 Taskun keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
e absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q274+0280 E E

Q287
Q283
Q286

Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?

\ ------------------------ i Taskun keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
g ” absoluuttisesti.
Q273:077 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1. sivun pituus (nimellisarvo)?
Taskun pituus, koneistustason paaakselin suuntainen
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q283 2. sivun pituus (nimellisarvo)?
Taskun pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen
Sisaansyotto: 0...99999.9999

zA Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

— 3

T e Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
ﬁ: ; S /4 Q320 VARMUUSRAJA ?
K 1. Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys. Q320
SET_UP(TCHPROBE TP) X vaikuttqa Iisééyésti kosketus'jérje.stelmén sarakkeeseen SET_UP.
020 Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q284 Maks.raja 1. sivun pituudelle?
Suurin sallittu taskun pituus
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q285 Minimiraja 1. sivun pituudelle?

Pienin sallittu taskun pituus
Sisdansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva Parametri

Q286 Maksimiraja 2. sivun pituudelle?
Suurin sallittu taskun leveys
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q287 Minimiraja 2. sivun pituudelle?
Pienin sallittu taskun leveys
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?
Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa.

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirjatiedoston
TCHPR423.TXT samaan kansioon, jossa myos siihen liittyva NC-
ohjelma sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauksen
naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kadynnistyksella.

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Madrittele, tuleeko ohjauksen keskeyttdaa ohjelmanajo toleranssiyli-
tyksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?

Madrittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta (katso
"Tyokaluvalvonta”, Sivu 208).

0: Valvonta ei voimassa
>0: Tyokalun numero tyokalutaulukossa TOOL.T
Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia

230 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen automaattinen valvonta | Tyokierto 423 SUORAK. SIS. MITTAUS (Option #17)

m
Q.
3
(]
=
=
)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022 231



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen automaattinen valvonta | Tyokierto 424 SUORAK. ULK. MITTAUS (Option #17)

6.8 Tyokierto 424 SUORAK. ULK. MITTAUS
(Option #17)

ISO-ohjelmointi
G424

Kayttd

Kosketustyokierto 424 maarittaa suorakulmatapin keskipisteen,
pituuden ja leveyden. Jos tyokierrossa maaritellaan vastaavat
toleranssiarvot, ohjaus suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja
tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo Yi
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen

Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UP

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka', Sivu 44 ©my

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen

kosketussyottdarvolla (sarake F). 4@

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti
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 Lopuksiohjaus palauttaa kosketusjarjestelman
varmuuskorkeuteen ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat
seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero
Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla
Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q164 Sivun pituuden poikkeama paaakselilla
Q165 Sivun pituuden poikkeama sivuakselilla

Y
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Ohjeet

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION

MODE MILL.

® Tyokalunvalvonta riippuu ensimmaisen sivun pituuden

poikkeamasta.

®  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron

alussa.

Ohjelmointiohjeet

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

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
g;g‘z‘ Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?
Vi Q285 Tapin keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.
.1 Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
0274t0280 g 2 %
o D Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?
LT Tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
& > absoluuttisesti.

Q273+0279

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1. sivun pituus (nimellisarvo)?
Tapin pituus, samansuuntainen koneistustason paaakselin kanssa
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q283 2. sivun pituus (nimellisarvo)?
Tapin pituus, samansuuntainen koneistustason sivuakselin kanssa
Sisaansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva Parametri

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetéisyys. Q320
4@ vaikuttaa lisdavasti kosketusjarjestelmén sarakkeeseen SET_UP.
SET_UP(TCHPROBE.TP) X Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Q320 Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen tormays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Q284 Maks.raja 1. sivun pituudelle?
Suurin sallittu tapin pituus
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q285 Minimiraja 1. sivun pituudelle?

Pienin sallittu tapin pituus
Sisaansyo6tto: 0...99999.9999
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Apukuva Parametri

Q286 Maksimiraja 2. sivun pituudelle?
Suurin sallittu tapin leveys
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q287 Minimiraja 2. sivun pituudelle?
Pienin sallittu tapin leveys
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?
Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirjatiedoston
TCHPR424.TXT samaan kansioon, jossa myos h.-tiedosto sijait-
see.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauksen
naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Madrittele, tuleeko ohjauksen keskeyttdaa ohjelmanajo toleranssiyli-
tyksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?

Maadrittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta (katso
"Tyokaluvalvonta", Sivu 208):

0: Valvonta ei voimassa

>0: Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on suorittanut koneis-
tuksen. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa Tyokalu tyokalutaulu-
kosta ohjelmanappaimella.

Sisaansyotto: 0...99999.9 tai enintaan 255 merkkia
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6.9 Tyokierto 425 SISAP. LEVEYSMITTAUS
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G425

Kayttd

Kosketustyokierto 425 madrittaa uran (taskun) sijainnin ja leveyden.
Jos tyokierrossa maaritellaan vastaavat toleranssiarvot, ohjaus
suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeaman
Q-parametriin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UP

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen
kosketussyottdarvolla (sarake F). 1. Ensimmainen kosketus
tapahtuu aina ohjelmoidun akselin positiiviseen suuntaan.

3 Jos madrittelet toiselle mittaukselle siirron, talloin ohjaus
ajaa kosketusjarjestelman (varmuuskorkeudella) seuraavaan
kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa siina toisen kosketusliikkeen.
Suurilla asetuspituuksilla ohjaus paikoittuu toiseen
kosketuspisteeseen pikaliikkeelld. Jos et maarittele siirtymas,
ohjaus mittaa leveyden suoraan vastakkaisessa suunnassa.

4 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman
varmuuskorkeuteen ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat
seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero

Q156 Mitattavan pituuden todellisarvo

Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo
Q166 Mitaattavan pituuden poikkeama
Ohjeet

®  Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

®  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
Ohjelmointiohjeet

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

Apukuva Parametri
Q288 Q328 1. AKSELIN ALOITUSPISTE ?

Q311
ozvz:z‘ Q289 Kosketusliikkeen alkupiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikut-

taa absoluuttisesti.
Q310
[ Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
ﬁ ! Q328 2. AKSELIN ALOITUSPISTE ?

id. T ,L_.i Kosketusliikkeen alkupiste koneistustason sivuakselilla. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Q328 Q272=1 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q310 Siirto 2. mittaukselle (+/-)?

Arvo, jolla kosketusjarjestelmaa siirretaan ennen toista mittaus-
ta. Jos syotat sisaan 0, ohjaus ei siirra kosketusjarjestelmaa. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?
Sen koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Paaakseli = Mittausakseli
2: Sivuakseli = Mittausakseli
Sisdansyotto: 1, 2
z\ L Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Q329

72\
\ 22

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q311 Nimellispituus?

Mitattavan pituuden asetusarvo

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q288 Maksimiraja mittaustulokselle?
Suurin sallittu pituus
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q289 Minimiraja mittaustulokselle?
Pienin sallittu pituus
Sisaansyo6tto: 0...99999.9999

Q260

Q261

=
:gf —

@
I\ 27
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Apukuva

Parametri

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?
Madrittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirjatiedoston
TCHPR425.TXT samaan kansioon, jossa myo6s h.-tiedosto sijait-
see.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauksen
naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Madrittele, tuleeko ohjauksen keskeyttda ohjelmanajo toleranssiyli-
tyksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?

Madrittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta (katso
"Tyokaluvalvonta”, Sivu 208):

0: Valvonta ei voimassa

>0: Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on suorittanut koneis-
tuksen. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa Tyokalu tyokalutaulu-
kosta ohjelmanappaimella.

Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys. Q320
vaikuttaa lisdksi parametriin SET_UP (kosketusjarjestelman tauluk-
ko) ja vain peruspisteen kosketuksessa kosketusakselilla. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella
Sisdansyotto: 0, 1
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6.10 Tyokierto 426 ULKOP. PORRASMITTAUS
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G426

Kayttd

Kosketustyokierto 426 maarittaa uuman sijainnin ja leveyden.

Jos tyokierrossa maaritellaan vastaavat toleranssiarvot, ohjaus
suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeamat Q-
parametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen
Ohjaus laskee kosketuspisteet tyokierron maarittelytiedoista ja
varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman taulukon sarakkeesta
SET_UP

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
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:

Q-parametrin Merkitys

numero

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

®  Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

®  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
Ohjelmointiohjeet

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

Apukuva Parametri

8?18 Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Q283 Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

0266 o Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

"[SET_UP(TCHPROBE TP} Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuak-
b — selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

2=1 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q265 1. akselin 2. mittauspiste?

Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. akselin 2. mittauspiste?

Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?

Sen koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Padakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausakseli

Sisaansyotto: 1, 2

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q311 Nimellispituus?

Mitattavan pituuden asetusarvo

Sisaansyo6tto: 0...99999.9999

Q288 Maksimiraja mittaustulokselle?
Suurin sallittu pituus
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Y
Q272=2

Q264 o Hidh

@
N
<y

~

Q265 Q263 Q2
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Apukuva

Parametri
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Q289 Minimiraja mittaustulokselle?
Pienin sallittu pituus
Sisaansyo6tto: 0...99999.9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Madrittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirjatiedoston
TCHPR426.TXT samaan kansioon, jossa myos siihen liittyva NC-
ohjelma sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauksen
naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Maarittele, tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo toleranssiyli-
tyksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?

Maadrittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta (katso
"Tyokaluvalvonta", Sivu 208):

0: Valvonta ei voimassa

>0: Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on suorittanut koneis-
tuksen. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa Tyokalu tyokalutaulu-
kosta ohjelmanappaimella.

Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia
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6.11 Tyokierto 427 KOORDINAATTIMITTAUS
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G427

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 427 maarittaa valittavissa olevan
akselin koordinaatin ja asettaa arvon Q-parametriin. Jos tyokierrossa
maaritellaan vastaavat toleranssiarvot, ohjaus suorittaa asetusarvo/
todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeamat Q-parametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo zi
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen
Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata varmuusetaisyyden verran
maariteltya liikkesuuntaa vastaan.
Lisatietoja: "Paikoituslogiikka', Sivu 44 g
2 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman
koneistustasossa maariteltyyn kosketuspisteeseen 1 ja mittaa
siina valitun akselin todellisarvon. @
3 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja tallentaa lasketun koordinaatin
seuraavaan Q-parametriin:

¥

Q-parametrin Merkitys

numero

Q160 Mitattava koordinaatti

Ohjeet

®  Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= Jos mittausakseliksi on valittu aktiivisen koneistustason akseli
(Q272 =1 tai 2), ohjaus suorittaa tyokalukorjauksen. Ohjaus
laskee korjaussuunnan maaritellyn likesuunnan perusteella
(Q267).

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

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

Ohjelmointiohjeet

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

® Parametreilla Q498 ja Q531 ei ole tassa tyokierrossa mitaan
vaikutusta. Sinun ei pitaisi tehda mitaan sisaansyottoja. Tama
parametri integroidaan yksinomaan yhteensopivuussyista. Jos
olet esim. tuonut yhden TNC 640 -sorvausjyrsintaohjauksen
ohjelman, et saa mitaan virheilmoitusta.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
SET'UP(IEZZSOBE'TP) X e Q263 1. akselin 1. mittauspiste?
AN —$+ Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaak-
Y selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q264

Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

1
Q272=3 Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys. Q320
vaikuttaa lisdavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Q272=1 Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q272 Mitt.akseli (1/2/3, 1=ref.aks.)?
Akseli, jossa mittaus suoritetaan:

1: Padakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausakseli

3: Kosketusakseli = Mittausakseli
Sisdaansyotto: 1, 2, 3

Q267 Liikesuunta 1 (+1=+/ -1=-)?

Suunta, jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa tyokappa-
leeseen:

-1: Liikesuunta negatiivinen

+1: Lilkesuunta positiivinen

Sisaansyotto: -1, +1

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen tormays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q261
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Apukuva

Parametri
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Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?
Madrittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirjatiedoston
TCHPR427.TXT samaan kansioon, jossa myos siihen liittyva NC-
ohjelma sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauksen
naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q288Maksimiraja mittaustulokselle?
Suurin sallittu mittausarvo
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q289 Minimiraja mittaustulokselle?
Pienin sallittu mittausarvo
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Maarittele, tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo toleranssiyli-
tyksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?

Madrittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta (katso
"Tyokaluvalvonta”, Sivu 208):

0: Valvonta ei voimassa

>0: Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on suorittanut koneis-
tuksen. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa Tyokalu tyokalutaulu-
kosta ohjelmanappaimella.

Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia

Parametreilla Q498 ja Q531 ei ole tdssa tyokierrossa mitaan vaiku-
tusta. Sinun ei pitdisi tehda mitaan sisaansyottoja. Tama paramet-
ri integroidaan yksinomaan yhteensopivuussyista. Jos olet esim.
tuonut yhden TNC 640 -sorvausjyrsintaohjauksen ohjelman, et saa
mitaan virheilmoitusta.
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6.12 Tyokierto 430 REIKAYMP. MITTAUS
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G430

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 430 maarittaa reikaympyran
keskipisteen ja halkaisijan mittaamalla kolme reikaa. Jos
tyokierrossa maaritellaan vastaavat toleranssiarvot, ohjaus suorittaa
asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeamat Q-
parametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo Y
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun
ensimmaisen reian keskipisteeseen 1.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa ensimmaisen reidn keskipisteen
neljan kosketuksen avulla.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin
varmuuskorkeuteen ja paikoittuu ohjelmoituun toisen reian
keskipisteeseen 2. X

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 3.

6 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen ja maarittaa kolmannen reian keskipisteen
neljan kosketuksen avulla.

7 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman

varmuuskorkeuteen ja tallentaa todellisarvot seka poikkeamat
seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero

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

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® Tyokierto 430 suorittaa vain rikkovalvonta, ei automaattista
tyokalukorjausta.

®  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.
Ohjelmointiohjeet

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

Apukuva Parametri

Y Q291 Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?

Q:Jm?\\‘ Reikéympyrén keskipiste_ (asgtusarvo) koneistustason paaakselilla.
’ 9 Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q2740280

&
Q289
Q262
Q288

Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?

Reikdympyran keskipiste (asetusarvo) koneistustason sivuakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

W’l(
D4
i
Q293

7
\ 7

<V

Q2730279

Q262 Nimellishalkaisija?
Reian halkaisijan sisaansyotto.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q291 1. reijan napakoordinaattikulma?

Ensimmaisen porauskeskipisteen polaarikoordinaattikulma koneis-
tustasossa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

Q292 2. reijan napakoordinaattikulma?

Toisen porauskeskipisteen polaarikoordinaattikulma koneistusta-
sossa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360.000...+360.000

Q293 3. reijan napakoordinaattikulma?

Kolmannen porauskeskipisteen polaarikoordinaattikulma koneis-
tustasossa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360.000...+360.000

zi Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

0260 Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden pitaa
toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
7‘

TG Sis&ansytto: -99999.9999...+99999.9999
1 % Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen térmays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

<V

Q288Maksimiraja mittaustulokselle?
Suurin sallittu reikdympyran halkaisija
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q289 Minimiraja mittaustulokselle?
Pienin sallittu reikdympyran halkaisija
Sisaansyo6tto: 0...99999.9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisdansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva Parametri

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Madrittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirjatiedoston
TCHPR430.TXT samaan kansioon, jossa myos siihen liittyva NC-
ohjelma sijaitsee

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauksen
naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Maarittele, tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo toleranssiyli-
tyksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?

Maadrittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta (katso
"Tyokaluvalvonta", Sivu 208):

0: Valvonta ei voimassa

>0: Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on suorittanut koneis-
tuksen. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa Tyokalu tyokalutaulu-
kosta ohjelmanappaimella.

Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia
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6.13 Tyokierto 431 TASON MITTAUS (optio #17)

1SO-ohjelmointi
G431

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 431 maarittaa tason kulman
mittaamalla kolme pistetta ja tallentaa arvot Q-parametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun
kosketuspisteeseen 1 ja mittaa siind ensimmaisen tason pisteen.
Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata varmuusetaisyyden verran
maariteltya kosketussuuntaa vastaan.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 44

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma 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 3 ja mittaa siina tason kolmannen pisteen
todellisarvon.

4 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin
varmuuskorkeuteen ja tallentaa lasketun kulman arvon
seuraavaan Q-parametriin:

Q-parametrin Merkitys

numero
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).

254 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen automaattinen valvonta | Tyokierto 431 TASON MITTAUS (optio #17)

Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Kun tallennat kulman peruspistetaulukkoon ja sen jalkeen kaannat
sen jalkeen toiminnolla PLANE SPATIAL asetuksilla SPA=0,

SPB=0, SPC=0, tuloksena saadaan useampia ratkaisuja, joissa
kiertoakseleiden arvo on 0.

> Ohjelmoi SYM (SEQ) + tai SYM (SEQ) -

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

m  Jotta ohjaus voisi laskea kulman arvon, kyseiset kolme
mittauspistetta eivat saa sijaita samalla suoralla.

B (Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron
alussa.

Ohjelmointiohjeet

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

m Parametreihin Q170 - Q172 tallennetaan ne tilakulmat, jotka
tulee kaantaa toiminnolla TYOSTOTASON KAANTO. Kahden
ensimmaisen mittausarvon perusteella maaraytyy padakselin
suuntaus koneistustason kdanndssa.

m Kolmas mittauspiste maarittelee tyokaluakselin suunnan.
Madrittele kolmas mittauspiste positiivisen Y-akselin
suuntaan, jotta tyokaluakseli asettuu oikein suorakulmaiseen
koordinaatistoon.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

YA Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Y Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaak-
selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q266 \ ~ Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

0264 42 Lg Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuak-
Vi
N

—
@

selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Q263 Q296 Q265 X Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

(TCHPROBE.TP) Q294 3. akselin 1. mittauspiste?
ﬂ Q

\2Z
Y

N

60 0 Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti kosketusjarjestelman
/ akselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q298 !
Q294 ’ F Q265 1. akselin 2. mittauspiste?
§ - Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. akselin 2. mittauspiste?

Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q295 3. akselin 2. mittauspiste?

Toisen kosketuspisteen koordinaatti kosketusjarjestelman akselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q296 1. akselin 3. mittauspiste?

Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaakse-
lilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q297 2. akselin 3. mittauspiste?

Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason sivuakse-
lilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q298 3. akselin 3. mittauspiste?

Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti kosketusjarjestelman
akselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q295 M
||

7\
N\

xy
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Apukuva Parametri

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
man ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen tormays. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Madrittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirjatiedoston
TCHPR431.TXT samaan kansioon, jossa myos siihen liittyva NC-
ohjelma sijaitsee

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauksen
naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisdansyotto: 0, 1, 2

m
a
3
o
=
=
&
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6.14 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Suorakulmatapin mittaus ja jalkikoneistus
Ohjelmanajo

®  Suorakulmatapin rouhinta tyovaralla 0,5

® Suorakulmatapin mittaus

® Suorakulmatapin silitys ottamalla huomioon mittausarvot

; Tyokalukutsun esivalmistelu

; Suorakulmion pituus X-akselilla (rouhintamitta)
; Suorakulmion pituus Y-akselilla (rouhintamitta)
; TyOkalun irtiajo

; Koneistuksen kutsu koneistukselle

; Tyokalun irtiajo

; Kosketuspaan kutsu

; Pituuden laskenta X-akselilla mitattu poikkeama huomioiden
; Pituuden laskenta Y-akselilla mitattu poikkeama huomioiden
; Kosketuspaan irtiajo
; Tyokalukutsu, silitys

; Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

N
a
oo
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; Koneistuksen kutsu koneistukselle

; Aliohjelma suorakulmatapin koneistustyokierrolla

; Tyokierron kutsu

; Aliohjelman loppu
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Esimerkki: Suorakulmataskun mittaus ja mittaustuloksen

kirjaus poytakirjaan

; Tyokalukutsu, kosketuspaa

; Kosketuspéaan irtiajo

; Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

N
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7.1 Perusteet

Yleiskuvaus

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

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

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

Ohjaus sisaltaa tyokiertoja seuraavia erikoiskayttotarkoituksia

varten:
Ohjelmanap-  Tyokierto Sivu
pain
T Tyokierto 3 MITTAUS (optio #17) 263
= Kosketustyokierto konevalmistajan tyokiertojen
laadintaa varten
1 Tyokierto 4 MITTAUS 3D (optio #17) 266
& B Mielivaltaisen aseman mittaus
o Tyokierto 441 NOPEA KOSKETUS (optio #17) 268
o7 = Kosketustyokierto erilaisten
kosketusjarjestelmaparametrien maarittelya varten
Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION (optio #17) 270

m  Kosketustyokierto ekstruusion maarittelyyn

®  Ektruusion suunta, lukumaara ja pituus ovat
ohjelmoitavissa
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7.2 Tyokierto 3 MITTAUS (optio #17)

ISO-ohjelmointi
NC-syntaksi kaytettavissa vain Klartext-tavalla!

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 3 maarittaa tyokappaleen
mielivaltaisen aseman valittavassa kosketussuunnassa. Vastoin
kuin muissa kosketustyokierroissa, tassa tyokierrossa 3 syotetaan
suoraan sisaan mittausmatka ETAIS ja mittaussyottdarvo F.
Mittausarvon maarityksen jalkeen myos vetaytyminen tapahtuu
sisaansyotettavan arvon MB mukaan.

Tyokierron kulku

1 Kosketusjarjestelma ajaa hetkellisasemasta sisaansyotetylla
syottoarvolla maariteltyyn kosketussuuntaan. Kosketussuunta
maaritellaan tyokierrossa polaarikulman avulla.

2 Sen jalkeen kun ohjaus on maarittanyt 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 tyokierrossa.

3 Sen jalkeen ohjaus ajaa kosketusjarjestelman kosketussuuntaa
vastaan takaisinpain parametrissa MB maaritellyn arvon verran.

Ohjeet

@ Koneen valmistaja tai ohjelmiston asentaja maarittelee
kosketustyokierron 3 tasmallisen toimintamuodon
niin, etta tyokiertoa 3 voidaan kayttaa tiettyjen

kosketustyokiertojen sisalla.

® Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION
MODE MILL ja FUNCTION MODE TURN .

B Muissa kosketustyokierroissa vaikuttavat kosketusjarjestelman
tiedot DIST (maksimiliikepituus kosketuspisteeseen) ja F
(kosketussyottoarvo) eivét vaikuta kosketusjarjestelman
tyokierrossa 3.

= Huomioi, ettd ohjaus kuvaa aina paasaantoisesti nelja toisistaan
seuraavaa Q-parametria.

® Jos ohjaus ei pysty maarittamaan sopivaa kosketuspistetta,
NC-ohjelmaa jatketaan ilman virheilmoitusta. Tassa tapauksessa
ohjaus osoittaa 4:nnen tulosparametrin arvoksi -1, jotta voit itse
suorittaa vastaavan virhekasittelyn.

®  Ohjaus ajaa kosketusjarjestelmaa takaisinpain enintaan
vetaytymismatkan MB verran, ei kuitenkaan mittauksen
aloituspisteen yli. Nain vetaytymisliikkeen 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

Apukuva Parametri

PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?

Syota sisaan sen Q-parametrin numero, jolle ohjauksen tulee osoit-
taa ensimmainen maaritetty koordinaatti (X). Arvot Y ja Z ovat
suoraan seuraavissa Q-parametreissa.

Sisaansyotto: 0...1999

Kosketusakseli?

Syo6ta sisaan akseli, jonka suuntaisesti kosketuksen tulee tapahtua,
vahvista nappaimella ENT.

Sisaansyotto: X, Y tai Z

Kosketuskulma?

Kulma perustuen maariteltyyn kosketusakseliin, jonka suuntaisesti
kosketusjarjestelman tulee liikkkua, vahvista painamalla ENT.

Sisdansyotto: -180...+180

Maks. mittausalue?

Syo6ta sisaan liikepituus, kuinka kauas alkupisteesta kosketusjarjes-
telman tulee liikkua, vahvista nappaimella ENT.

Sisaansyotto: -999999999...+999999999

Syottonopeuden mittaus
Syota sisaan mittaussyottoarvo yksikossa mm/min.
Sisaansyotto: 0...3000

Maksimi peruutusetaisyys?

Kosketussuuntaa vastakkainen liike, jonka mukaan kosketusvar-
si vedetaan irti. Ohjaus liikuttaa kosketusjarjestelmaa takaisinpain
enintaan aloituspisteeseen saakka, jotta tormaysta ei voisi tapah-
tua.

Sisaansyotto: 0...999999999
Peruspistesyst.? (0=0LO/1=REF)
Maarittely, tuleeko mittaustulos tallentaa perustuen hetkelliseen

koordinaatistoon (OLO, voi olla myds siirretty tai kierretty) vai
koneen koordinaatistoon (REF):

0: Tee kosketus todellisessa jarjestelmassa ja tallenna mittaustulos
OLO-jarjestelmaan

1: Tallenna mittaustulos REF-jarjestelmaan Tallenna mittaustulos
ref-jarjestelmaan

Sisaansyotto: 0, 1
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Apukuva Parametri

Virhetapa? (0=POIS/1=PAALLA)

Madrittely, tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus tai ei, jos koske-
tusvarsi on taipunut tyokierron alussa. Jos valinta on 1, ohjaus
tallentaa neljanteen tulosparametriin arvon -1 ja jatkaa tyokierron
kasittelya:

0: Virheilmoituksen tulostus

1: Ei virheilmoituksen tulostusta

Sisdansyotto: 0, 1

Esimerkki
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7.3 Tybkierto 4 MITTAUS 3D (optio #17)

1SO-ohjelmointi
NC-syntaksi kaytettavissa vain Klartext-tavalla!

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 4 maarittaa tyokappaleen
mielivaltaisen aseman vektorilla maariteltavissa olevassa
kosketussuunnassa. Vastoin kuin muissa kosketustyokierroissa,
tassa tyokierrossa 4 syotetaan suoraan sisaankosketusmatka ja
kosketussyottoarvo. Kosketusarvon maarityksen jalkeen myos
vetaytyminen tapahtuu sisaansyotettavan arvon mukaan.

Tyokierto 4 on aputyokierto, jota voit kayttaa kosketusliikkeisiin
halutun kosketusjarjestelman (TS tai TT) kanssa. Ohjauksessa ei ole
kaytettavissa yhtaan sellaista tyokiertoa, jolla kosketusjarjestelma
voitaisiin kalibroida haluttuun kosketussuuntaan.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus ajaa hetkellisasemasta sisaansyotetylla 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 perakkaiseen Q-parametriin. Ensimmaisen
parametrin numero maaritellaan tyokierrossa. Kun kaytat
kosketusjarjestelmaa TS, kosketustulosta korjataan kalibroidun
keskipistesiirtyman verran.

3 Sen jalleen ohjaus toteuttaa paikoituksen kosketussuuntaa
vastaan. Liikematka maaritellaan parametrissa MB, talloin
tehdaan liikke maksimaalisesti aloitusasemaan.

o Huomioi esipaikoituksessa, etta ohjaus ajaa
kosketuskuulan keskipisteen korjaamattomana.

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos ohjaus ei pysty maarittdmaan sopivaa kosketuspistetta,
neljannen tulosparametrin arvo on -1. Ohjaus ei keskeyta
ohjelmaal!

> Varmista, etta kaikki kosketuspisteet voidaan saavuttaa.

m 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 vetaytymisliikkeen aikana ei voi tapahtua
tormaysta.

B Huomioi, etta ohjaus kuvaa aina paasaantoisesti nelja toisistaan
seuraavaa Q-parametria.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?

Syota sisaan sen Q-parametrin numero, jolle ohjauksen tulee osoit-
taa ensimmainen madritetty koordinaatti (X). Arvot Y ja Z ovat
suoraan seuraavissa Q-parametreissa.

Sisaansyotto: 0...1999

Suhteellinen mittausmatka X?

X-osuus sille suuntavektorille, jonka suunnassa kosketusjarjestel-
man tulee liikkua.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Suhteellinen mittausmatka Y?

Y-osuus sille suuntavektorille, jonka suunnassa kosketusjarjestel-
man tulee liikkua.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Suhteellinen mittausmatka Z?

Z-osuus sille suuntavektorille, jonka suunnassa kosketusjarjestel-
man tulee liikkua.

Sisaansyotto: -999999999...+999999999

Maks. mittausalue?

Syota sisaan liikepituus, kuinka kauan aloituspisteesta kosketusjar-
jestelman tulee liikkkua suuntavektoria pitkin.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Syottonopeuden mittaus
Syo6ta sisaan mittaussyottéarvo yksikossa mm/min.
Sisaansyotto: 0...3000

Maksimi peruutusetaisyys?

Kosketussuuntaa vastakkainen liike, jonka mukaan kosketusvarsi
vedetaan irti.

Sisaansyotto: 0...999999999
Peruspistesyst.? (0=0LO/1=REF)

Madrittely, tuleeko mittaustulos tallentaa perustuen hetkelliseen
koordinaatistoon (OLO) vai koneen koordinaatistoon (REF):

0: Tallenna mittaustulos OLO-jarjestelmaan
1: Tallenna mittaustulos REF-jarjestelmaan
Sisdansyotto: 0, 1

Esimerkki
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7.4 Tyokierto 441 NOPEA KOSKETUS
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G441

Kayttd

Kosketustyokierron 441 avulla voidaan asettaa erilaisia
kosketusjarjestelman parametreja, kuten esim. paikoitussyottoarvo
yleisesti kaikille kaytettaville kosketustyokierroille.

o Tyokierto 441 asettaa parametrin kosketustyokierroille.
Tama tyokierto ei suorita koneen liikkeita.

Ohjeet

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= END PGM, M2, M30 palauttaa tyokierron 441 yleiset (globaalit)
asetukset uudelleen voimaan.

m Tyokiertoparametri Q399 riippuu koneen konfiguraatiosta.
Mahdollisuus, etta kosketusjarjestelma voidaan suunnata NC-
ohjelmasta, on asetettava kayttoon koneen valmistajan toimesta.

= Myds silloin, kun kaytat koneellasi erillista potentiometria
pikaliikkeeseen ja syottoliikkeeseen, voit saddella syottoliikkeita
parametriasetuksella Q397=1 vain potentiometrin avulla.

Ohje koneparametreihin liittyen

m  Koneparametrilla maxTouchFeed (nro 122602) koneen
valmistaja rajoittaa syottonopeutta. Talla koneparametrilla
maaritellaan absoluuttinen, maksimaalinen syottoarvo.

268 HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustydkierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022



Kosketustyokierrot: Erikoistoiminnot | Tyokierto 441 NOPEA KOSKETUS (optio #17)

Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri

Esimerkki

Q396 Paikoitussyottoarvo?

Madrittele, milla syottoarvolla kosketusjarjestelman paikoitusliik-
keet suoritetaan.

Sisaansyotto: 0...99999.999

Q397 Esipaik. koneen pikaliikkeella?

Madrittely, ajaako ohjaus kosketusjarjestelman esipaikoituksessa
syottoarvolla FMAX (koneen pikaliike):

0: Esipaikoitus koneparametrin Q396 syottoarvolla
1: Esipaikoitus pikaliikkeella FMAX
Sisdansyotto: 0, 1

Q399 Kulman ohjaus (0/1)?

Madrittely, tuleeko ohjauksen suunnata kosketusjarjestelma ennen
jokaista kosketusliiketta:

0: Ei suuntausta

1: Karan suuntaus ennen jokaista kosketusliikettd (korottaa
tarkkuutta)

Sisdansyotto: 0, 1

Q400 Automaattinen keskeytys?

Maarittely, tuleeko ohjaukaen keskeyttaa ohjelmanajo ja antaa
mittaustulos naytolle automaattisen tyokappaleen mittauksen
jokaisen mittaustyokierron jalkeen:

0: Ohjelmanajoa ei keskeyteta silloinkaan, kun kyseisessa kosketus-
tyokierrossa on valittu mittaustulosten tulostaminen naytolle.

1: Ohjelmanajon keskeytys, mittaustulosten tulostaminen naytolle.
Voit sen jalkeen jatkaa ohjelmaa NC-kaynnistyksella.

Sisaansyotto: 0, 1
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7.5 Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION
(optio #17)

ISO-ohjelmointi
G1493

Kayttd

Tyokierrolla 1493 voidaan tiettyjen koneistustyokiertojen y 4y \
kosketuspisteet toistaa suoraa pitkin. Sina maarittelet tyokierron
suunnan, pituuden ja toistojen lukumaaran.

Toistojen kautta paaset mm. tekemaan useita mittauksia
eri korkeuksilla maarittaaksesi tydkalun taipumasta johtuvat X
poikkeamat. Voit myos kayttaa ekstruusiota kosketustarkkuuden
parantamiseen. Voit maarittaa tyokappaleen tai karkeiden pintojen
likaantumiset paremmin useilla mittauspisteilla.

Jos haluat aktivoida toistot tietyissa kosketuspisteissa, sinun

on maaritettava tyokierto 1493 ennen kosketustyokiertoa.
Maarittelysta riippuen tama tyokierto pysyy aktiivisena vain
seuraavan tyokierron tai koko NC-ohjelman ajan. Ohjaus tulkitsee
ekstruusion sisaansyoton koordinaattijarjestelmassa I-CS.

Seuraavat tyokierrot voivat suorittaa ekstruusion.

m KOSKETUS TASOON (Tyokierto 1420, DIN/ISO: G1420, optio
#17), katso Sivu 64

= KOSKETUS REUNAAN (Tyokierto 1410, DIN/ISO: G1410, optio
#17), katso Sivu 71

= KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN (Tyckierto 1411, DIN/ISO:
G1411, optio #17), katso Sivu 78

= KOSKETUS VINOON REUNAAN (Tyokierto 1412, DIN/ISO: G1412,
optio #17), katso Sivu 86

= KOSKETUS ASEMAAN (Tyokierto 1400, DIN/ISO: G1400, optio
#17), katso Sivu 121

= KOSKETUS YMPYRAAN (Tyokierto 1401, DIN/ISO: G1401, optio
#17), katso Sivu 125

Tulosparametri

Ohjaus tallentaa kosketustyokierron tulokset seuraaviin Q-
parametreihin.

Q-parametrin  Merkitys

numero

Q970 Maksimaalinen poikkeama ihanteelliseen viivaan
kosketuspisteessa 1

Q971 Maksimaalinen poikkeama ihanteelliseen viivaan
kosketuspisteessa 2

Q972 Maksimaalinen poikkeama ihanteelliseen viivaan
kosketuspisteessa 3

Q973 Maksimaalinen poikkeama halkaisijalle 1

Q974 Maksimaalinen poikkeama halkaisijalle 2
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QS-parametri

Luovutusparametrien Q97x lisaksi ohjaus tallentaa yksittaiset
tulokset QS-parametreihin QS97x. Ohjaus tallentaa yhden
ekstruusion kaikkien mittauspisteiden tulokset kuhunkin QS-
parametriin. Jokainen tulos on kymmenen merkkia pitka ja erotellaan
valilyonnilla. Talla tavalla ohjaus voi yksinkertaisesti muuntaa
yksittaiset arvot NC-ohjelmassa kayttamalla merkkijonokasittelya ja
kayttaa niita erityisiin automaattisiin arviointeihin.

Tulos QS-parametrissa:
QS970 ="0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.12345678"
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Klartext- tai DIN/ISO-ohjelmointi

Poytakirjatoiminto

Kasittelyn jalkeen ohjaus laatii protokollan ja tallentaa sen HTML-
tiedostona. Protokolla sisaltaa 3D-poikkeaman tulokset graafisesti ja
taulukkomuodossa. Ohjaus tallentaa protokollan samaan kansioon,
jossa myos NC-ohjelma on.

Protokolla sisaltaa seuraavan sisallon paa-, sivu- ja tyokaluakselilla
tai ympyran keskipisteella ja halkaisijalla:

m Todellinen kosketussuunta (vektorina
sisddnsyottojarjestelmassa). Vektorin suuruus vastaa talléin
konfiguroitua kosketusliiketta.

m  Maaritelty asetuskoordinaatti

B Ylemman ja alemman mittapoikkeaman tulostus seka maaritetty
poikkeama normaalivektorin suunnassa.

®  Maaritetty olokoordinaatti
m Arvojen varillinen esitys:
® Vihrea: Hyvaksytty
® Oranssi: Jalkityosto
= Punainen: Hylkays
®  Ekstruusiopisteet
Ekstruusiopisteet:

Vaaka-akseli edustaa ekstruusiosuuntaa. Siniset pisteet ovat
yksittaisia mittauspisteita. Punaiset viivat osoittavat mittausten ala-
ja ylarajoja. Jos arvo ylittad maaritetyn toleranssin, ohjaus varittaa
grafiikan alueen punaiseksi.

Ohjeet

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

® Jos Q1145>0ja Q1146=0, ohjaus suorittaa ekstruusiopisteiden
lukumaaran samassa paikassa.

m  Kun suoritat ekstruusion tyokierrolla 1401 KOSKETUS
YMPYRAAN tai 1411 KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN,

ekstruusiosuunnan taytyy olla vastaaava kuin Q1140=+3, muuten
ohjaus antaa virheilmoituksen.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q1140= Q1140 Ekstruusion (1-3) suunta?

1: Ekstruusio paaakselin suunnassa

2: Ekstruusio sivuakselin suunnassa

3: Ekstruusio tyokaluakselin suunnassa
Sisaansyotto: 1,2, 3

......

Mittauspisteiden lukumaara, jolla tyokierto toistaa ekstruusiopituu-
den Q1146 wiederholt.

Sisaansyotto: 1...99

Q1146 Ekstruusion pituus?
Pituus, jolla mittaus toistetaan:
Sisaansyotto: -99...+99
Q1146 Q1149 Ekstruusio: Modaalinen kestoika?
” Tyokierron vaikutus:

0: Ekstrusio vaikuttaa seuraavaan tyokiertoon.
1: Ekstruusio vaikuttaa NC-ohjelman loppuun saakka.
Sisaansyotto: -99...+99

z

Esimerkki
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7.6 Kytkevan kosketusjarjestelman kalibrointi

Jotta 3D-kosketusjarjestelman todellinen kytkentapiste voitaisiin
maarittaa tarkasti, on kosketusjarjestelma kalibroitava, muuten
ohjaus ei voi maarittaa tarkkaa mittaustulosta.

o Kalibroi kosketusjarjestelma aina seuraavissa
yhteyksissa:
®  kayttoonoton yhteydessa
Kosketusvarren rikkoutuminen
Kosketusvarren vaihto
kosketussyottoarvoa muutettaessa

Epatavallisissa olosuhteissa, kuten koneen
lammetessa

B Aktiivisen tyokaluakselin muuttaminen

Ohjaus vastaanottaa aktiivisen kosketusjarjestelman
kalibrointiarvot suoraan kalibrointitoimenpiteen jalkeen.
Paivitetyt tyokalutiedot ovat sen jalkeen heti voimassa.
Uutta tyokalukutsua ei tarvita.

Kalibroinnin yhteydessa ohjaus maarittaa kosketusvarren
"todellisen" pituuden ja kosketuskuulan "todellisen" sateen. 3D-
kosketusjarjestelman kalibrointia varten kiinnita tunnetun korkeuden
ja sisdsateen omaava asetusrengas tai tappi koneen poytaan.

Ohjaus kayttaa kalibrointityokiertojen avulla pituuskalibrointia ja
sadekalibrointia:

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina nappaintd TOUCH PROBE.
TR > Paina ohjelmanappainta KOSK.JARJ. KALIBR..
Az » Kalibrointitydkierron valinta

Ohjauksen kalibrointityokierrot

Ohjelma- Toiminto Sivu
nappain
481 Tyokierto 461 TS LANGE KALIBRIEREN (optio #17) 275
— = Pituuden kalibrointi
482 Tyokierto 462 TS SADEKALIBROINTI SISAPUOLINEN 277
(optio #17)
m  Sateen madritys kalibrointirenkaan avulla
= Keskipistesiirtyman maaritys kalibrointirenkaan avulla
153 Tyokierto 463 TS SADEKALIBROINTI ULKOPUOLINEN 280
(8] (optio #17)
®  Sateen maaritys tapin tai kalibrointituurnan avulla
B Keskipiste maaritys tapin tai kalibrointituurnan avulla
. Tyokierto 460 TS KALIBROINTI (optio #17) 283

80
:0: A m  Sateen maaritys kalibrointikuulan avulla
m  Keskipisteen maaritys kalibrointikuulan avulla
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7.7 Kalibrointiarvojen naytto

Ohjaus tallentaa vaikuttavan kosketusjarjestelman vaikuttavan
pituuden ja sateen tyokalutaulukkoon. Ohjaus tallentaa
kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman kosketusjarjestelman
taulukon sarakkeisiin CAL_OF1 (paaakseli) ja CAL_OF2 (sivuakseli).
Ottaaksesi naytolle tallennetun arvo paina ohjelmanappainta
Kosketusjarjestelman taulukko.

Kalibrointivaiheen aikana maéaritelladn automaattisesti
mittausprotokolla. Taméan poytakirjan nimi on TCHPRAUTO. html.
Taman tiedoston asennuspaikka on sama kuin lahtotiedoston
asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan nayttaa ohjauksessa
selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetaan useampia
tyokiertoja kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki [6ytyvat
kohdasta TCHPRAUTO.html. Kun toteutat kosketustyokierron
kasikayttotavalla, ohjaus tallentaa mittausprotokollan nimella
TCHPRMAN.html. Taman tiedoston asennuspaikka on kansiossa
TNC:\*.

Varmista, etta tyokalutaulukon tyokalunumero ja
kosketusjarjestelmataulukon kosketusjarjestelmanumero
sopivat yhteen. Tama riippumatta siita, haluatko
toteuttaa kosketustyokierron kayttotavalla KASIKAYTTO.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien
testaus ja toteutus

®
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7.8 Tyokierto 461 TS LANGE KALIBRIEREN

(optio #17)
1SO-ohjelmointi
G461
Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Kun kaynnistat kalibrointityokierron, peruspiste on asetettava
karan akselin suunnassa niin, etta koneen poyta on Z=0 ja
kalibrointijarjestelma esipaikoitetaan kalibrointirenkaan ylapuolelle.

Kalibrointivaiheen aikana maaritelladn automaattisesti
mittausprotokolla. Taméan poytakirjan nimi on TCHPRAUTO.html.
Taman tiedoston asennuspaikka on sama kuin lahtotiedoston
asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan nayttaa ohjauksessa
selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetaan useampia tyokiertoja
kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki 10ytyvat kohdasta
TCHPRAUTO.html.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus suuntaa kosketusjarjestelman kulmaan CAL_ANG
kosketusjarjestelman taulukosta (vain, jos kosketusjérjestelma
on suunnattavissa).

2 Ohjaus tekee kosketuksen hetkellisasemasta karan akselin
negatiiviseen suuntaan kosketussyo6ttdarvolla (sarake F
kosketusjarjestelman taulukossa).

3 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
(sarake FMAX kosketusjarjestelman taulukossa) takaisin
lahtoasemaan.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022 275



Kosketustyokierrot: Erikoistoiminnot | Tyokierto 461 TS LANGE KALIBRIEREN (optio #17)

Ohjeet

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

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Al aktivoi seuraavia tyokiertoja 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 suorittaa koneistustiloissa FUNCTION
MODE MILL ja FUNCTION MODE TURN .

m  Kosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu aina tyokalun
peruspisteeseen. Tyokalun peruspiste sijaitsee aina nk.
karanpaassa (karan tasopinta). Koneen valmistaja voi sijoittaa
tyokalun peruspisteen myos tasta poiketen.

m  Kalibrointivaiheen aikana maaritellaan automaattisesti
mittausprotokolla. Taman mittausprotokollan nimi on
TCHPRAUTO.html.

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

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
Z Q434 Pituuden peruspiste?
Peruselementti liian pitka (esim. korkea asetusrengas). Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

-‘70434

X

Esimerkki
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7.9 Tyokierto 462 TS SADEKALIBROINTI
SISAPUOLINEN (optio #17)

ISO-ohjelmointi
G462

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Kun kaynnistat kalibrointityokierron, kosketusjarjestelma on
esipaikoitettava keskisesti kalibrointirenkaan keskelle ja haluttuun
mittauskorkeuteen.

Kosketuskuulan sateen kalibroinnin yhteydessa ohjaus suorittaa
automaattisen kosketusrutiinin. Ensimmaisessa toimintavaiheessa
ohjaus maarittaa kalibrointirenkaan tai tapin keskipisteen
(karkeamittaus) ja paikoittaa kosketusjarjestelman keskipisteeseen.
Sen jalkeen maaritetaan varsinainen kosketuskuulan sateen
kalibrointivaihe (hienomittaus). Jos kosketusjarjestelmalla on
mahdollista suorittaa kaantomittauksia, keskipisteen siirtyma
maaritetaan jatkotoimenpiteissa.

Kalibrointivaiheen aikana maaritelladn automaattisesti
mittausprotokolla. Taméan poytakirjan nimi on TCHPRAUTO. html.
Taman tiedoston asennuspaikka on sama kuin lahtotiedoston
asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan nayttaa ohjauksessa
selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetadan useampia tyokiertoja
kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki loytyvat kohdasta
TCHPRAUTO. html.

Kosketusjarjestelméan suuntaus maaraa kalibrointirutiinin:

B Suuntaus ei ole mahdollinen tai suuntaus mahdollinen vain
yhteen suuntaan: Ohjaus suorittaa karkea- ja hienomittauksen
ja maarittda 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 nelja muuta kosketusrutiinia. Kéantomittauksella
madritetdan sateen lisaksi keskipistesiirtyma (CAL_OF taulukossa
tchprobe.tp).

® Vapaavalintainen suuntaus mahdollinen (esim. HEIDENHAINin
infrapunakosketusjarjestelmat): Kosketusrutiinit: katso "Suuntaus
mahdollinen kahteen suuntaan".
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Ohjeet

@ Koneen valmistajan tulee olla valmistellut ohjaus siten,
ettd 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 kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetdan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 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 .

B Voit madrittaa keskipistesiirtyman vain siihen sopivalla
kosketusjarjestelmalla.

m Kalibrointivaiheen aikana maaritelladn automaattisesti
mittausprotokolla. Taman mittausprotokollan nimi on
TCHPRAUTO.html.

Ohjelmointiohjeet

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

Apukuva Parametri

Q407 Tarkka kalibrointirenkaan sade?
Syo6ta sisaan kalibrointirenkaan sade.
Sisaansyotto: 0.0001...99.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

......

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Mittauspisteiden lukumaéaréa halkaisijan mitalla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 3...8
Q380 Peruskulma? (0=pdaakseli)

Koneistustason padakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen
valinen kulma. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 0...360

Esimerkki
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7.10 Tyokierto 463 TS SADEKALIBROINTI
ULKOPUOLINEN (optio #17)

ISO-ohjelmointi
G463

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Kun kaynnistat kalibrointityokierron, kosketusjarjestelma
on esipaikoitettava keskisesti kalibrointituurnan ylapuolelle.
Siirra kosketusjarjestelma noin varmuusetaisyyden verran
(arvo kosketusjarjestelmén taulukosta + arvo tyokierrosta)
kalibrointituurnan paalle.

Kosketuskuulan sateen kalibroinnin yhteydessa ohjaus suorittaa
automaattisen kosketusrutiinin. Ensimmaisessa toimintavaiheessa
ohjaus maarittaa kalibrointirenkaan tai tapin keskipisteen
(karkeamittaus) ja paikoittaa kosketusjarjestelman keskipisteeseen.
Sen jalkeen maaritetaan varsinainen kosketuskuulan sateen
kalibrointivaihe (hienomittaus). Jos kosketusjarjestelmalla on
mahdollista suorittaa kaantomittauksia, keskipisteen siirtyma
maaritetaan jatkotoimenpiteissa.

Kalibrointivaiheen aikana maaritelladn automaattisesti
mittausprotokolla. Taméan poytakirjan nimi on TCHPRAUTO. html.
Taman tiedoston asennuspaikka on sama kuin lahtotiedoston
asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan nayttaa ohjauksessa
selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetadan useampia tyokiertoja
kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki loytyvat kohdasta
TCHPRAUTO. html.

Kosketusjarjestelman suuntaus maaraa kalibrointirutiinin:

B Suuntaus ei ole mahdollinen tai suuntaus mahdollinen vain
yhteen suuntaan: Ohjaus suorittaa karkea- ja hienomittauksen
ja maarittda 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 nelja muuta kosketusrutiinia. Kéantomittauksella
maadritetdan sateen lisaksi keskipistesiirtyma (CAL_OF taulukossa
tchprobe.tp).

® Vapaavalintainen suuntaus mahdollinen (esim. HEIDENHAINin
infrapunakosketusjarjestelmat): Kosketusrutiinit: katso "Suuntaus
mahdollinen kahteen suuntaan".
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Ohjeet

@ Koneen valmistajan tulee olla valmistellut ohjaus siten,
ettd 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 kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetdan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 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 .

B Voit madrittaa keskipistesiirtyman vain siihen sopivalla
kosketusjarjestelmalla.

m Kalibrointivaiheen aikana maaritelladn automaattisesti
mittausprotokolla. Taman mittausprotokollan nimi on
TCHPRAUTO.html.

Ohjelmointiohjeet

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri
SET UP(CHPROBETP) Q407 Tarkka kalibrointitapin sade?
2] ado Asetusrenkaan halkaisija
Sisdansyotto: 0.0001...99.9999
Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan mittauspistei-
den valilla:

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

......

Mittauspisteiden lukumaara halkaisijan mitalla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: 3...8
Q380 Peruskulma? (O=pdaakseli)

Koneistustason paaakselin ja ensimmaisen kosketuspisteen
valinen kulma. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 0...360

Esimerkki

N
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7.11 Tyokierto 460 TS KALIBROINTI (optio #17)

1SO-ohjelmointi
G460

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Kun kaynnistat kalibrointityokierron, kosketusjarjestelma ﬂ 1
on esipaikoitettava keskisesti kalibrointituurnan ylapuolelle.

Siirra kosketusjarjestelma noin varmuusetéisyyden verran zZy
(arvo kosketusjarjestelman taulukosta + arvo tyokierrosta) ‘
kalibrointituurnan paalle.

Tyokierrossa 460 voidaan kytkeva 3D-kosketusjarjestelma kalibroida
automaattisesti tarkalla kalibrointikuulalla.

Sen lisaksi 3D-kalibrointitiedot voidaan luoda. Sita varten
tarvitaan optio #92, 3D-ToolComp. 3D-kalibrointitiedot
kuvaavat kosketusjarjestelman taipumiskayttaytymista —@
haluttuun kosketussuuntaan. 3D-kalibrointitiedot tallennetaan

hakemistopolkuun TNC:\system\3D-ToolComp\*. Tyokalutaulukon

sarakkeessa DR2TABLE referoidaan 3DTC-taulukko. Sen jalkeen

kosketusliikkeessa huomioidaan 3D-kalibrointitiedot.

<Y
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Tyokierron kulku

Parametrista Q433 riippuen voidaan suorittaa vain sadekalibrointi tai
sade- ja pituuskalibrointi.

Sadekalibrointi Q433=0

T Kiinnita kalibrointikuula. Varmista esteeton lilkkkuminen ilman
tormaysta.

2 Paikoita kosketusjarjestelma akselinsa suunnassa
kalibrointikulman ylapuolelle ja koneistustasossa likimaarin
kuulan keskipisteeseen

3 Ohjauksen ensimmainen liikke 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 madaritetty, alkaa sateen kalibrointi.

7 Sen jalkeen ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin siihen
korkeuteen, johon kosketusjarjestelma esipaikoitettiin.

Sade- ja pituuskalibrointi Q433=1
1 Kiinnita kalibrointikuula. Varmista esteeton lilkkkuminen ilman
tormaysta.

2 Paikoita kosketusjarjestelma akselinsa suunnassa
kalibrointikulman ylapuolelle ja koneistustasossa likimaarin
kuulan keskipisteeseen

3 Ohjauksen ensimmainen liike tapahtuu tasossa rippumatta
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 Tyokierron lopussa ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin
siihen korkeuteen, johon kosketusjarjestelma esipaikoitettiin.

Parametrista Q455 riippuen voidaan suorittaa lisdksi 3D-kalibrointi.
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3D-kalibrointi Q455=1...30

T Kiinnita kalibrointikuula. Varmista esteeton lilkkkuminen 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 lukumaaran pohjoisnavan
ja ekvaattorin valissa. Tama lukumaara riippuu
sisaansyottoparametrista Q455. Arvo voidaan ohjelmoida valilta
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 nain ei ole,
suosittelemme, etta pituuskalibrointia ei tehda tyokierrolla
460!

Pituuskalibroinnin kayttoesimerkki tyokierrolla 460 on
kahden kosketusjarjestelman tasaus.
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Ohjeet

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

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Al aktivoi seuraavia tyokiertoja 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 suorittaa koneistustiloissa FUNCTION
MODE MILL ja FUNCTION MODE TURN .

®  Kalibrointivaiheen aikana maaritellaan automaattisesti
mittausprotokolla. Taman poytakirjan nimi on TCHPRAUTO.html.
Taman tiedoston asennuspaikka on sama kuin lahtotiedoston
asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan nayttaa ohjauksessa
selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetaan useampia
tyokiertoja kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki loytyvat
kohdasta TCHPRAUTO.html.

m  Kosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu aina tyokalun
peruspisteeseen. Tyokalun peruspiste sijaitsee aina nk.
karanpaassa (karan tasopinta). Koneen valmistaja voi sijoittaa
tyokalun peruspisteen myos tasta poiketen.

® Esipaikoita kosketusjarjestelma niin, etta se on likimain kuulan
keskipisteen ylapuolella.

m  Kalibrointikuulan ekvaattorin etsinta edellyttaa esipaikoituksen
tarkkuudesta riippuen kosketuspisteiden erilaista lukumaaraa.

m  Kun ohjelmoit Q455=0, ohjaus suorittaa 3D-kalibroinnin.

®  Kun ohjelmoit Q455=1-30, tapahtuu kosketusjarjestelman 3D-
kalibrointi. Siina yhteydessa maaritetaan taipumiskayttaytymisen
poikkeamat erilaisten kulmien mukaan.

B Kun ohjelmoit Q455=1-30, taulukko tallennetaan
hakemistopolkuun TNC:\system\3D-ToolComp\* eine Tabelle
abgespeichert.

® Jos viittaus kalibrointitaulukkoon on jo olemassa (syGte
taulukossa DR2TABLE), tdma taulukko ylikirjoitetaan.

® Jos viittausta kalibrointitaulukkoon ei ole olemassa (syéte
taulukossa DR2TABLE), viittaus ja siihen liittyva taulukko luodaan
tyokalun numeron mukaan.

Ohjelmointiohjeet

B Ennen tyokierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu
kosketusjarjestelman akselin maarittelya varten.
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Tyokiertoparametrit
Apukuva
zh
SET_UP(TCHPROBE.TP)
O’;ZO
& -
X

Parametri

Q407 Tarkka kalibrointikuulan sade?
Syota sisaan kaytettavan kalibrointikuulan tarkka sade.
Sisdansyotto: 0.0001...99.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys. Q320
vaikuttaa lisaksi parametriin SET_UP (kosketusjarjestelman tauluk-
ko) ja vain peruspisteen kosketuksessa kosketusakselilla. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman lilketavan mittauspistei-
den valilla:

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

Mittauspisteiden lukumaara halkaisijan mitalla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 3...8

Q380 Peruskulma? (0=pdaakseli)

Sy6ta peruskulma (peruskdanto) mittauspisteen maarittamista
varten vaikuttavassa tyokappaleen koordinaatistossa. Peruskulman
maarittely voi suurentaa huomattavasti akselin mittausaluetta. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 0...360

Q433 Pituuden kalibrointi (0/1)?

Madrittely, tuleeko ohjauksen kalibroida sadekalibroinnin jalkeen
myos kosketusjarjestelman pituus:

0: Ei kosketusjarjestelman pituuden kalibrointia
1: Kosketusjarjestelman pituuden kalibrointi
Sisdaansyotto: 0, 1

Q434 Pituuden peruspiste?

Kalibrointikuulan keskipisteen koordinaatit. Maarittely vaadi-
taan vain, jos pituuden kalibrointi tulee suorittaa. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q455 3D-kal.pisteiden lukum.?

Syota kosketuspisteiden lukumaara 3D-kalibroinnille. Sopiva arvo
voisi olla esim. 15 kosketuspistetta. Jos syotat tahan arvoksi 0,
mitaan 3D-kalibrointia ei tapahdu. 3D-kalibroinnissa maaritetaan
kosketusjarjestelman taipumiskayttaytyminen erilaisilla kulmilla
ja se tallennetaan taulukkoon. 3D-kalibrointia varten tarvitaan 3D-
ToolComp.

Sisaansyotto: 0...30
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8.1 Kinematiikan mittaus TS-
kosketusjarjestelmalla (optio #48)

Perusteet

Tarkkuusvaatimukset varsinkin viiden akselin koneistuksessa

ovat yha suuremmat. Monimutkaisia kappaleita on pystyttava
valmistamaan paitsi mittatarkasti myos suurella toistotarkkuudella
ja viela pitkalla aikajaksolla.

Moniakselikoneistuksen epatarkkuudet ovat johtuneet ennen kaikkea
ohjaukseen tallennettujen kinemaattisisten mallien poikkemista
(katso kuva 1) seka koneen todellisista kinemaattisista olosuhteista
(katso kuva 2). Nama poikkeamat saavat aikaan kiertoakseleiden
paikoitusvirheitd tyokappaleella (katso kuva 3). Siksi on 16ydettavéa
tapa, jonka avulla malli ja todellisuus saadaan tasmaamaan
mahdollisimman lahelle toisiaan.

Ohjaustoiminto KinematicsOpt on tarkea apuvaline, jonka

avulla naita monimutkaisia vaatimuksia voidaan soveltaa

myos todellisuuteen: 3D-kosketusjarjestelma mittaa koneen
kiertoakselit taysin automaattisesti riippumatta siita, ovatko ne
mekaanisesti poytaa vai koneistuspaata liikuttavia akseleita. Talloin
kalibrointikuula kiinnitetaan koneen pdydan vapaavalintaiseen
kohtaan ja mitataan itse valitsemallasi tarkkuudella. Tyokierron
maarittelyssa asetat kullekin kiertoakselille erillisen alueen, jonka
haluat mitata.

Mittausarvojen perusteella ohjaus laskee staattisen
kaantotarkkuuden. Nain ohjelmisto minimoi kaantoliikkeen
synnyttaman paikoitusvirheen ja tallentaa mittausvaiheen lopussa
koneen geometrian automaattisesti kuhunkin kinematiikkataulukon
konevakioon.
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Yleiskuvaus

Ohjaus antaa kayttoon tyokiertoja, joiden avulla voit automaattisesti
tallentaa, perustaa uudelleen, testata ja optimoida koneen
kinematiikkaa:

Ohjelmanap-  Tyokierto Sivu
pain

30 Tyokierto 450 KINEMATIIKAN TALLENNUS (optio #48) 294
% ﬁ = Aktiivisen koneen kinematiikan tallennus

® Aiemmin tallennetun kinematiikan
uudelleenperustaminen

451 Tyokierto 457 KINEMATIKAN MITTAUS (optio #48) 297
A ®  Koneen kinematiikan automaattinen testaus
m Koneen kinematiikan optimointi
452 Tyokierto 452 ESIASETUS-KOMPENS. (optio #48) 312
®  Koneen kinematiikan automaattinen testaus

B Koneen kinemaattisen muunnosketjun optimointi
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8.2 Alkuehdot

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!
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 edellyttaa, etta seuraavat
ehdot tayttyvat:

B Mittaukseen kaytettavan 3D-kosketusjarjestelman on oltava
kalibroitu

m Tyokierrot voidaan toteuttaa vain tyokaluakselilla Z

m Koneen poydan vapaavalintaiseen kohtaan on oltava kiinnitetty
mittauskuula, jonka tarkka sade tiedetaan ja joka on riittavan
hyvin kiinnnitetty.

m Koneen kinematiikkakuvauksen on oltava taydellisesti ja oikein
maaritelty, ja muunnosmittojen on oltava syotetty sisaan
likimaaraisella tarkkuudella n. 1 mm.

= Koneen tulee olla kokonaan geometrisesti mitoitettu (koneen
valmistaja tekee kayttoonoton yhteydessa)

m  Koneen valmistajan on oltava tallentanut koneparametrit
konfiguraatiotietoihin toimintoa CfgKinematicsOpt (nro 204800):

m Koneparametrissa maxModification (nro 204807) on oltava
asetettuna toleranssiraja, josta alkaen ohjauksen tulee nayttaa
vinkkia, jos kinematiikkatietojen muutokset ovat tdman raja-
arvon ulkopuolella

= maxDevCalBall (nro 204802) madrittelee, kuinka suuri
sisaansyotetyn tyokiertoparametrin mitattu kalibrointikuula
saa olla.

= mStrobeRotAxPos (nro 204803) maérittelee koneen

valmistajan erityisesti asettaman M-toiminnon, jolla
kiertoakselit voidaan paikoittaa.

0 HEIDENHAIN suosittelee kalibrointikuulaa KKH 250
(tilausnumero 655475-01) tai KKH 80 (tilausnumero
655475-03), joka on erittdin jaykka ja valmistettu
erityisesti konekalibrointia varten. Jos olet kiinnostunut,
ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.
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Ohjeet

@ HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetdan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Al4 aktivoi seuraavia tyokiertoja ennen kosketusjarjestelman
tyokiertojen kayttoa: tyokierto 7 NOLLAPISTE, tyokierto 8
PEILAUS, tyokierto 10 KAANTO, tyokierto 11 MITTAKERROIN ja
tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA).

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kinematiikan muutos saa aina aikaan myo6s peruspisteen
muutoksen. Peruskaannds nollataan automaattisesti arvoon 0.
Huomaa térmaysvaaral!

> Optimoinnin jalkeen maarittele uusi peruspiste

Ohjeet koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla mStrobeRotAxPos (nro 204803) koneen
valmistaja maarittelee kiertoakseleiden paikoituksen. Jos
koneparametrissa on asetettu M-toiminto, niin silloin sinun taytyy
paikoittaa kiertoakselit 0 asteeseen (HETK-jarjestelma) ennen
KinematicsOpt-tyokierron (paitsi 450) kdynnistamista.

B Jos koneparametria on muutettu KinematicsOpt-tyokierron
avulla, niin silloin on suoritettava ohjauksen uudelleenkaynnistys.
Muuten on tietyissa olosuhteissa olemassa vaara, etta
muutokset menetetaan.
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8.3 Tyokierto 450 KINEMATIIKAN TALLENNUS

(optio #48)

1SO-ohjelmointi

G450

Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa! Q410=0 Q410 =1 Q410=2  Q410=3

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen B 0
valmistajan toimesta. f L Iﬁr‘—l =

Talla kosketusjarjestelman tyokierrolla 450 voit tallentaa aktiivisen @ @

koneen kinematiikan tai perustaa uudelleen aiemmin tallennetun

koneen kinematiikan. Tallennetut tiedot voidaan nayttaa ja poistaa.

Kaytettavissa on yhteensa 16 muistipaikkaa. @

Ohjeet

@ Tallennus ja palautus tyokierrolla 450 tulee suorittaa
vain, jos tyokalunpitimen kinematiikka on aktiivinen
muunnosten kanssa..

® Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION
MODE MILL ja FUNCTION MODE TURN .

= Ennen kuin suoritat kinematiikan optimoinnin, on voimassa oleva
kinematiikka padsaantoisesti tallennettava.

Etu:
B Jos tulos ei ole odotusten mukainen tai jos optimoinnin

aikana esiintyy virhe (esim. virtakatkos), voit siind tapauksessa
palauttaa kayttoon vanhat tiedot.

= Huomioi seuraavaa tavan perustamisen yhteydessa:

B Padsaantoisesti ohjaus voi palauttaa tallennetut tiedot vain
identtisessa kinematiikan kuvauksessa.

® Kinematiikan muutos saa aina aikaan myos peruspisteen
muutoksen, tarvittaessa aseta uusi peruspiste.
= Tyokierto ei esitd enda samoja arvoja. Se esittelee tiedot vain, jos

ne poikkeavat olemassa olevista tiedoista. Myos kompensaatiot
perustetaan, jos ne on myaos tallennettu.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q410 Toimintotapa (0/1/2/3)?

Maarittele, haluatko tallentaa vaiko perustaa uudelleen kinematii-
kan:

0: Aktiivisen kinematiikan tallennus

1: Aiemmin tallennetun kinematiikan uudelleenperustaminen
2: Hetkellisen tallennustilan naytto

3: Tietueen poisto

Sisdansyotto: 0,1, 2, 3

Q409/QS409 Tietueen tunnus?

Tietueen tunnisteen numero tai nimi. Q409 on ilman toimintoa,
jos tila 2 on valittu. Tilassa 1 ja 3 (perustaminen ja poisto) voidaan
hakuun kayttaa paikkamuuttujaa - nk. villia korttia). Jos villien
korttien perusteella ohjaus loytaa useampia mahdollisia tietuei-
ta, palautus tehdaan tietojen keskiarvolla (tila 1) tai kaikki tietu-
eet poistetaan vahvistamisen jélkeen (tila 3). Voit kayttda hakuun
seuraavia Wildcardeja:

?: Yksittainen epamaarainen merkki

$: Yksittainen aakkosnumeerinen merkki (kirjain)

#: Yksittainen epamaarainen numero

* Mielivaltaisen pitka epamaarainen merkkijono

Sisdansyotto: 0...99.999 tai enintaan 255 merkkia. Kaytettavissa
on yhteenséa 16 muistipaikkaa.

Aktiivisen kinematiikan tallennus

=
'C_D..
c
o,
[-%
(]
=
o
o
-]
c
~—
c
(7]

Kaikkien tallennettujen tietueiden naytto
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Poytakirjatoiminto

Tyokierron 450 toteuttamisen jalkeen ohjaus laatii poytakirjan
(tchprAUTO.html), joka sisédltda seuraavat tiedot:

B Paivays ja kellonaika, jossa poytakirja on laadittu

= NC-ohjelman nimi, josta tyokierto on toteutettu

= Aktiivisen kinematiikan tunniste

Aktiivinen tyokalu

Muut poytakirjan tiedot riippuvat valitusta muistitilasta:

= Tila 0: Kaikkien ohjauksen tallentamien kinematiikkaketjujen
akseli- ja muunnosmaarittelyjen poytakirjaus

® Tila 1: Kaikkien muunnosmaarittelyjen poytakirjaus ennen
uudelleenperustamista ja sen jalkeen.

= Tila 2: Kaikkien tallennettujen tietueiden listaus
= Tila 3: Kaikkien poistettujen tietueiden listaus

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 havitetaan. Tiedostossa tehtavan tietojen
manuaalisen muuttamisen seurauksena voi olla, etta tietue
korruptoituu ja tulee sita kautta kayttokelvottomaksi.

o Kayttoohjeet:
® Jos tiedostoa TNC:\table\DATA450.KD ei ole
olemassa, se perustetaan automaattisesti tyokierron
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 tyokierron 4500 suorittamisen
yhteydessa tulostuu virheilmoitus. Poista siina
tapauksessa tyhja muistitaulukko ja suorita tyokierto
uudelleen.

m Al4 toteuta mitaan manuaalisia muutoksia
tallennetuissa tiedoissa.

B Tallenna tiedosto TNC:\table\DATA450.KD, jotta
voit tarvittaessa (esim. muistivélineen vikaantumisen
takia) palauttaa tiedoston.
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8.4 Tyokierto 451 KINEMATIIKAN MITTAUS
(optio #48)

1SO-ohjelmointi
G451
Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Kosketusjarjestelman tyokierrolla 451 voit tarkastaa koneesi zl
kinematiikan ja tarvittaessa optimoida sen. Tama tehdaan
mittaamalla 3D-kosketusjarjestelméan TS avulla HEIDENHAIN- r4
kalibrointikuula, joka on kiinnitetty koneen poytaan. v 4
Ohjaus laskee staattisen kaantotarkkuuden. Nain ohjelmisto AN B+
minimoi kaantoliikkeen synnyttaman 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 Kayttotavalla Kasikaytto aseta peruspiste kuulan keskipisteeseen,
tai jos Q431=1 tai Q431=3 on maaritelty: Paikoita
kosketusjarjestelma manuaalisesti kosketusakselin suunnassa
kalibrointikuulan ylapuolelle ja koneistustasossa kuulan keskelle.

3 Valitse ohjelmanajon kayttotapa ja kaynnista kalibrointiohjelma.

4 Ohjaus mittaa automaattisesti pergjalkeen kaikki kiertoakselit
sinun maarittelemalldsi tarkkuudella.

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
® Jos optimointitavalla maaritetyt kinematiikkatiedot
ovat sallitun raja-arvon (maxModification nro
204801) ylapuolella, ohjaus antaa virheilmoituksen.
Maaritettyjen arvojen vastaanotto on sen jalkeen
vahvistettava NC-kdynnistyksella.

B Peruspisteen asetuksen aikana valvotaan
kalibrointikuulan ohjelmoitua sadetta 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:

Q-parametrin  Merkitys

numero

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 konepara-
metrin manuaalista vastaanottoa varten

Q148 Korjausvirhe Y-suunnassa, vastaavan konepara-
metrin manuaalista vastaanottoa varten

Q149 Korjausvirhe Z-suunnassa, vastaavan konepara-
metrin manuaalista vastaanottoa varten

Paikoitussuunta

Mitatun kiertoakselin paikoitussuunta saadaan tyokierrossa
maaritellyn aloitus- ja lopetuskulman perusteella. Arvolla 0° tapahtuu
automaattinen referenssin mittaus.

Valitse aloitus- ja lopetuskulma niin, etta ohjaus ei mittaa samaa
asemaa kahteen kertaan. Kaksinkertainen mittausotanta (esim.
mittausasema +90° ja -270°) ei ole jarkevad, 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 tormaysvaara!

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 riittdvan suuri varmuusetaisyys, jotta
kosketusjarjestelma ei tormaa kalibrointikuulaan.

» Huomioi samalla se, etta ajossa varmuusetaisyyteen on
riittévasti tilaa (ohjelmarajakytkin).

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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 syotettava M-
toiminnon numero koneparametrissa mStrobeRotAxPos (nro
204803).

» Huomioi koneen valmistajan toimittama dokumentaatio.

o = Maarittele vetaytymiskorkeus suuremmaksi kuin 0, jos
optio #2 ei ole kaytossa.

= 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°
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Mittauspisteiden lukumaaran valinta

Saastaaksesi aikaa voit suorittaa ensin karkeaoptimoinnin esim.
kayttoonoton yhteydessa vahaisella mittauspisteiden lukumaaralla
(1-2).

Sen jalkeen voit tehda tarkan optimoinnin keskisuurella
mittauspisteiden lukumaarélla (suositusarvo = noin 4). Yleensa
mittauspisteiden lisadaminen tata suuremmaksi ei anna parempaa
tulosta. Ideaalitapauksessa mittauspisteet ovat tasavalein akselin
kaantoalueella.

Nain ollen akseli, jonka kaantoalue on 0-360°, mitataan
ideaalitapauksessa kolmella mittauspisteelld 90°, 180° ja 270°.
Madrittele siis aloituskulmaksi 90° ja lopetuskulmaksi 270°.

Jos haluat testata tarkkuuden vastaavalla tavalla, voit siina
tapauksessa maaritella myos suuremman mittauspisteiden
lukumaaran testaustavalla.

o Jos mittauspiste on maaritelty kulman arvolla 0°, se
jatetaan huomiossa, koska arvolla 0° tapahtuu aina
referenssimittaus.

Kalibrointikuulan aseman valinta koneen poydalla

Periaatteessa voit sijoittaa kalibrointikuulan mihin tahansa akselilla
paastavaan paikkaan koneen poydalla ja myos kiinnittimella tai
tyokappaleilla. Seuraavat tekijat saattavat vaikuttaa positiivisesti
mittaustulokseen:

= Kone varustettuna pyoro-/kaantopoydalla: Kiinnita
kalibrointikuula mahdollisimman kauas kiertokeskipisteesta

= Koneet, joiden liikealueet ovat erittédin suuret: Kiinnita
kalibrointikuula mahdollisimman lahelle viimeisinta
koneistusasemaa.

o Valitse kalibrointikuulan asema kone poydalla niin, etta
mittausvaiheessa ei voi tapahtua tormaysta.
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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 sita kautta myos kiertoakselin optimointiin. Loppuvirhe, jota ei voi
poistaa, jaa aina olemaan.

Oletetaan, etta geometria- ja paikoitusvirheita ei olisi lainkaan, niin
silloin tyokierrossa laskettu arvo jokaisessa vapaavalintaisessa
tarkalleen. Mita suurempia geometria- ja paikoitusvirheet ovat, sita
suurempi on mittaustulosten hajonta, kun mittaukset suoritetaan eri
asemissa.

Ohjauksen mittauspoytakirjaan tulostama hajonta on mitta, joka
iimaisee koneen staattisen kaantoliikkeen tarkkuuden. Tarkkuuden
tarkastelussa on huomioitava paitsi mittausympyran sateen

myos mittauspisteiden lukumaaran ja sijainnin vaikutus. Jos
mittauspisteitd on vain yksi, ei hajontaa pystyta laskemaan, joten
tdssa 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). N&in yleensa parannetaan tarkkuutta
3D-kosketusjarjestelman mittauksessa.
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Ohjeet eri kalibrointimenetelmille
= Karkeaoptimointi kdyttoonoton yhteydessa likimaaraismitan
sisdansyoton jalkeen
®  Mittauspisteiden lukumaara 1 ja 2
m Kiertoakseleiden kulma-askel: n. 90°
= Koko liikealueen kattava hieno-optimointi
B Mittauspisteiden lukumaara 3 ja 6

m Aloitus- ja lopetuskulmien avulla tulee maaraytya
mahdollisimman suuri kiertoakselin lilkealue.

m  Pajkoita kalibrointikuula koneen poytaan silla tavalla, etta
poydan kiertoakseleiden kyseessa ollen mittausympyran sade
tulee suuremmaksi tai koneistuspaan kiertoakselin kyseessa
ollen mittaus voisi tapahtua mahdollisimman edustavassa
asemassa (esim. liikealueen keskelld).

m Tietyn kiertoakseliaseman optimointi
= Mittauspisteiden lukumaara 2 ja 3

= Mittaukset tapahtuvat akselin asetuskulman avulla
(Q413/Q417/Q421) sen kiertoakselikulman ympéri, jolla
koneistuksen on maara tapahtua mychemmin.

B Pajkoita kalibrointikuula koneen pdytaan niin, etta kalibrointi
tapahtuisi samassa paikassa, missa myos koneistus
tapahtuu.

= Koneen tarkkuuden testaus
= Mittauspisteiden lukumaara 4 ja 8

B Aloitus- ja lopetuskulmien avulla tulee maaraytya
mahdollisimman suuri kiertoakselin liikealue.

= Kiertoakselin valyksen maaritys
= Mittauspisteiden lukumaara 8 ja 12

B Aloitus- ja lopetuskulmien avulla tulee maaraytya
mahdollisimman suuri kiertoakselin liikealue.
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Vilys

Valyksella tarkoitetaan pienta liikkkumavaraa pyorintdanturin
(kulmanmittauslaite) ja poydan valillg, joka ilmenee suunnan vaihdon
yhteydessa. Jos kiertoakselin valys on suurempi kuin saatémitta,
esim. kun kulman mittaus tehdaan moottorin pyorintaanturin avulla,
voi kaannon yhteydessa esiintya merkittavaa virhetta.

Sisaansyottoparametrilla 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 maarita mitaan
valysta.

@ Jos valinnaiseen koneparametriin mStrobeRotAxPos
(nro 204803) on asetettu M-toiminto kiertoakseleiden
paikoitusta varten, tai jos akseli on Hirth-akseli, valyksen
maarittaminen ei ole mahdollista.

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
B Ohjaus ei suorita automaattisesti mitaan 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 vélyksen (katso
"Poytakirjatoiminto”, Sivu 311).

Ohjeet

@ Kulman kompensointi on mahdollinen vain optiolla #52
KinematicsComp.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun suoritat taman tyokierron, mikaan peruskaanto tai 3D-
peruskaanto ei saa olla aktiivinen. Ohjaus poistaa tarvittaessa
arvot peruspistetaulukon sarakkeista SPA, SPB ja SPC. Tyokierron
jalkeen sinun on asetettava peruskaanto tai 3D-peruskaanto
uudelleen, muuten on olemassa térmaysvaara.

> Poista peruskaanto kaytosta ennen peruskaannon
suorittamista.

> Optimoinnin jalkeen maéarittele uudelleen peruspiste ja
peruskaanto.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Huomioi ennen tyokierron kaynnistysta, etta M128 tai FUNCTION
TCPM on kytketty pois paalta.

= Tyokierto 453 kuten myos 451 ja 452 lopetetaan
automaattikaytolla sellaiseen 3D-ROT-asetukseen, joka tasmaa
kiertoakseleiden asetuksen kanssa.
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= Ennen tyokierron maarittelya on peruspiste asetettava
kalibrointikuulan keskipisteeseen ja aktivoitava, tai maarittelet
sisaansyottoparametrin Q431 vastaavasti arvoon 1 tai 3.

= Kun kosketusjarjestelma ajetaan kosketuskorkeudelle,
ohjaus kayttaa paikoitussyottdarvona sitéd arvoa, joka
tyokiertoparametrin Q253 ja kosketusjarjestelman taulukon
FMAX arvoista on pienempi. Kiertoakselin liikkeet ohjaus
suorittaa paasaantoisesti paikoitussyottoarvolla Q253, jolloin
kosketuspaan valvonta ei ole aktiivinen.

®  Ohjaus jattaa huomiotta tyokierron maarittelyssa aktiivisille
akseleille tehdyt sisdansyotot.

m Koneen nollapisteen korjaus (Q406=3) on mahdollinen vain,
jos mitataan koneistuspaan ja poydan puoleiset paallekkaist
kiertoakselit.

®  Jos olet aktivoinut peruspisteen asetuksen ennen mittauksen
alkamista (Q431 = 1/3), paikoita talldin kosketusjarjestelma
ennen tyokierron aloittamista varmuusetéisyydelle (Q320 +
SET_UP) likimain keskikohtaan kalibrointikuulan ylapuolelle.

B Tuumaohjelmointi: ohjaus tulostaa mittaustulokset ja
poytakirjatiedot paasaantoisesti millimetreina.

Ohjeet koneparametreihin liittyen

= 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
sisaansyotetysta kuulan sateesta 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.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q406 Toimintotapa (0/1/2/3)?

Madrittele, tuleeko ohjauksen testata tai optimoida aktiivinen
kinematiikka:

0: Aktiivisen kinematiikan tarkastus. Ohjaus mittaa kinematiikan
madrittelemillasi kiertoakseleilla, mutta ei tee muutoksia voimassa
olevaan kinematiikkaan. Ohjaus nayttaa mittaustulokset mittaus-
poytakirjassa.

1: Aktiivisen kinematiikan optimointi: Ohjaus mittaa kinematiikan
maarittelemiisi kiertoakseleihin. Sen jalkeen optimoidaan aktiivisen
kinematiikan kiertoakseleiden asema.

2: Aktiivisen kinematiikan optimointi: Ohjaus mittaa kinematiikan
maarittelemiisi kiertoakseleihin. Sen jalkeen optimoidaan kulma-
ja asemavirhe. Kulmavirhekorjauksen edellytyksena on optio #52
KinematicsComp.

3: Aktiivisen kinematiikan optimointi: Ohjaus mittaa kinematii-
kan maarittelemiisi kiertoakseleihin. Sen jéalkeen ohjaus korjaa
automaattisesti koneen nollapisteen. Sen jalkeen optimoidaan
kulma- ja asemavirhe. Edellytyksené on optio #52 Kinema-
ticsComp.

Sisdansyotto: 0,1, 2, 3

Q407 Tarkka kalibrointikuulan sade?
Syota sisaan kaytettavan kalibrointikuulan tarkka sade.
Sisdansyotto: 0.0001...99.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys. Q320
vaikuttaa lisdavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q408 Vetaytymiskorkeus?

0: Ei ajoa vetaytymiskorkeuteen, ohjaus ajaa seuraavaan mittausa-
semaan mitattavalla akselilla. Ei sallittu Hirth-akseleille! Ohjaus ajaa
ensimmaiseen mittausasemaan jarjestyksessa A, sitten B, sitten C.

>0: Vetdytymiskorkeus kdantamattomassa tyokappaleen koordi-
naatistossa - Koordinaatisto, johon ohjaus paikoittaa karan akselin
ennen kiertoakselin paikoitusta. Lisaksi ohjaus paikoittaa koske-
tusjarjestelman nollapisteeseen koneistustasossa. Kosketuspaan
valvonta ei ole aktiivinen tdssa tilassa. Maérittele paikoitusnopeus
parametrissa Q253.. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva Parametri

Q253 Syoton vaihto?

Syota tydkalun liikenopeus upotusliikkeessa yksikossa mm/min.
Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q380 Peruskulma? (0=pdaakseli)

Sy6ta peruskulma (peruskdanto) mittauspisteen maarittamista
varten vaikuttavassa tyokappaleen koordinaatistossa. Peruskulman
maarittely voi suurentaa huomattavasti akselin mittausaluetta. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 0...360

Q411 A-akselin aloituskulma?

A-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus tapahtuu. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q412 A-akselin loppukulma?

A-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus tapahtuu. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -359.9999...+359.9999

Q413 A-akselin asetuskulma?
A-akselin asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q414 Mittauspist. lkm A:ssa (0...12)?

Kosketusten lukumaara, joita ohjaus kayttaa A-akselin mittausta
varten.

Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita ndiden akseleiden mittausta.
Sisaansyotto: 0...12

Q415 B-akselin aloituskulma?

B-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus tapahtuu. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -359.9999...+359.9999

Q416 B-akselin loppukulma?

B-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus tapahtuu. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -359.9999...+359.9999

Q417 B-akselin asetuskulma?
B-akselin asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisaansyotto: -359.999...+360.000
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Apukuva Parametri

Q418 Mittauspist. lkm B:ssa (0...12)?

Kosketusten lukumaara, joita ohjaus kayttaa B-akselin mittaus-
ta varten. Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita ndiden akseleiden
mittausta.

Sisaansyotto: 0...12
Q419 C-akselin aloituskulma?

C-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus tapahtuu. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -359.9999...+359.9999

Q420 C-akselin loppukulma?

C-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus tapahtuu. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q421 C-akselin asetuskulma?
C-akselin asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisdansyotto: -359.9999...+359.9999

Q422 Mittauspist. lkm C:ssd (0...12)?

Kosketusten lukumaarg, joita ohjauksen tulee kayttaa C-akselin
mittausta varten. Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita naiden
akseleiden mittausta

Sisaansyotto: 0...12

Madrittele kosketusten lukumaara, joita TNC kayttaa kalibrointikul-
man mittaukseen tasossa. Vahemman mittauspisteita merkitsee
suurempaa nopeutta, enemman mittauspisteita merkitsee parem-
paa mittaustarkkuutta.

Sisaansyotto: 3...8
Q431 Preset setzen (0/1/2/3)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa aktiivinen peruspiste
automaattisesti kuulan keskipisteeseen:

0: Ei peruspisteen automaattista asetusta kuulan keskipisteeseen:
Peruspisteen manuaalinen asetus ennen tyokierron kaynnistysta

1: Peruspisteen asetus automaattisesti kuulan keskipisteeseen
ennen mittausta (aktiivinen peruspiste korvataan): Kosketusjarjes-
telman manuaalinen esipaikoitus kalibrointikulman paalle ennen
tyokierron kaynnistysta

2: Peruspisteen asetus automaattisesti kuulan keskipisteeseen
mittauksen jalkeen (aktiivinen peruspiste korvataan): Peruspisteen
manuaalinen asetus ennen tyokierron kaynnistysta

3: Peruspisteen asetus automaattisesti kuulan keskipisteeseen
ennen mittausta ja sen jalkeen (aktiivinen peruspiste korvataan):
Kosketusjarjestelman manuaalinen esipaikoitus kalibrointikulman
paalle ennen tyokierron kaynnistysta

Sisaansyotto: 0,1, 2, 3
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Apukuva Parametri

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.
Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita valyksen mittausta.

Sisaansyotto: -3...+
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Erilaiset tavat (Q406)
Testaustapa Q406 =0

B Ohjaus mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittaa
sen perusteella kaantomuunnoksen staattisen tarkkuuden.

m  Ohjaus kirjaa ylos mahdollisen paikoitusoptimoinnin tulokset,
mutta ei tee mitdan mukautuksia.

Kiertoakseleiden aseman optimointitapa Q406 = 1

B Ohjaus mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittaa
sen perusteella kaantomuunnoksen staattisen tarkkuuden.

m  Talléin ohjaus yrittdd muuttaa kiertoakselin asemaa
kinematiikkamallissa niin, etta saavutettaisiin suurempi tarkkuus.

= Konetietojen mukautus tapahtuu automaattisesti
Aseman ja kulman optimointitapa Q406 = 2

®  Ohjaus mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittaa
sen perusteella kdantomuunnoksen staattisen tarkkuuden.

®  Ohjaus yrittda ensin optimoida kiertoakselin kulma-aseman
kompensaation avulla (optio #52 KinematicsComp).

® Kulman optimoinnin jalkeen tapahtuu paikoituksen optimointi.

Sita varten ei tarvita lisamittauksia, ohjaus laskee paikoituksen
optimoinnin automaattisesti

o HEIDENHAIN suosittelee koneen kinematiikasta
riippuen kulman oikeaa maaritysta varten, etta mittaus
suoritetaan kertaalleen asetuskulmalla 0°.

Koneen nollapisteen, aseman ja kulman optimointitapa Q406 = 3

®  Ohjaus mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittaa
sen perusteella kaantomuunnoksen staattisen tarkkuuden.

B QOhjaus yrittda ensin automaattisesti optimoida koneen
nollapisteen (optio #52 KinematicsComp).. Jotta kiertoakselin
kulma-asema voitaisiin korjata koneen nollapisteellg, korjattavan
kiertoakselin on oltava lahempéana koneen runkoa kuin mitattu
kiertoakseli.

B Ohjaus yrittaa sen jalkeen optimoida kiertoakselin kulma-aseman
kompensaation avulla (optio #52 KinematicsComp).
= Kulman optimoinnin jalkeen tapahtuu paikoituksen optimointi.

Sita varten ei tarvita lisamittauksia, ohjaus laskee paikoituksen
optimoinnin automaattisesti

0 HEIDENHAIN suosittelee kulman oikeaa maaritysta
varten, etta mittaus suoritetaan kertaalleen
asetuskulmalla 0°.
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Kiertoakselin kulma- ja asemaoptimointi edeltavalla
automaattisella peruspisteen asetuksella ja kiertoakselin valyksen
mittauksella

w
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Poytakirjatoiminto

Ohjaus laatii tyokierron 451 toteuttamisen jalkeen poytakirjan

(TCHPR453.html) ja tallentaa tamén poytakirjan siihen kansioon,

jossa myos nykyinen NC-ohjelma sijaitsee. Poytakirja sisaltaa

seuraavia tietoja:

B Paivays ja kellonaika, jossa poytakirja on laadittu

= NC-ohjelman polkunimi, josta kasin tyokierto on toteutettu

® Suoritettava tapa (O=testaus/1=aseman optimointi/2=mallin
optimointi)

m  Aktiivisen kinematiikan numero

®  Sisdanmsyotettava mittakuulan sade

m  Jokaista mitattua kiertoakselia varten:

Aloituskulma

Lopetuskulma

Asetuskulma

Mittauspisteiden lukumaara

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)

B Tarkastettujen kiertoakseleiden asema optimoinnin jalkeen
(perustuu kinemaattisen muutosketjun alkuun, yleensa karan
napaan)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022

311




Kosketustyokierrot: Kinematiikan automaattinen mittaus | Tyokierto 452 ESIASETUS-KOMPENS. (optio #48)

8.5 Tyokierto 452 ESIASETUS-KOMPENS.
(optio #48)

1SO-ohjelmointi
G452
Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Kosketusjarjestelman tyokierrolla 452 voit tarkastaa koneesi zl
kinemaattisen muunnosketjun ja tarvittaessa optimoida sen (katso

"Tyokierto 451 KINEMATIIKAN MITTAUS (optio #48)", Sivu 297). z
Sen jalkeen ohjaus korjaa kinematiikkamallissa olevan tyokappaleen 4
koordinaatiston niin, etta hetkellinen peruspiste on optimoinnin Y\ B+
jalkeen kalibrointikuulan keskella. {L‘
C+ .- X
A+
X

Tyokierron kulku

o Valitse kalibrointikuulan asema kone poydalla niin, etta
mittausvaiheessa ei voi tapahtua tormaysta.

Talla tyokierrolla voidaan esim. vaihtopaat 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 tyokierrolla 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 myos koneilla ilman
kiertoakselia.

1 Kiinnita kalibrointikuula koneen poytaan, valta tormaykset.
2 Aseta peruspiste kalibrointikuulaan.

3 Aseta peruspiste tyokappaleelle ja kdynnista tyokappaleen
koneistus.

4 Suorita esiasetuskompensaatio saanndllisin véliajoin tyokierrolla
452. Talloin ohjaus maarittaa kyseisten akseleiden liukuman ja
korjaa ne kinematiikkaan.
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Q-parametrin  Merkitys

numero
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 konepara-
metrin manuaalista vastaanottoa varten
Q148 Korjausvirhe Y-suunnassa, vastaavan konepara-
metrin manuaalista vastaanottoa varten
Q149 Korjausvirhe Z-suunnassa, vastaavan konepara-

metrin manuaalista vastaanottoa varten
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Ohjeet

@ Jotta esiasetuskompensaatio voitaisiin suorittaa, taytyy
kinematiikka valmistella sen mukaisesti. Katso koneen
kayttoohjekirjaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun suoritat taman tyokierron, mikaan peruskaanto tai 3D-
peruskaanto ei saa olla aktiivinen. Ohjaus poistaa tarvittaessa
arvot peruspistetaulukon sarakkeista SPA, SPB ja SPC. Tyokierron
jalkeen sinun on asetettava peruskaanto tai 3D-peruskaanto
uudelleen, muuten on olemassa tormaysvaara.

> Poista peruskaanto kaytosta ennen peruskaannon
suorittamista.

> Optimoinnin jalkeen maarittele uudelleen peruspiste ja
peruskaanto.

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Huomioi ennen tyokierron kaynnistysté, etta M128 tai FUNCTION
TCPM on kytketty pois paalta.

m Tyokierto 453 kuten myos 451 ja 452 lopetetaan
automaattikaytolla sellaiseen 3D-ROT-asetukseen, joka tasmaa
kiertoakseleiden asetuksen kanssa.

= Huomaa, etta kaikki koneistustason kaannon toiminnot ovat
peruutettuja.

B Ennen tyokierron maarittelya on peruspiste asetettava
kalibrointikuulan keskipisteeseen ja aktivoitava.

® Jos ei ole erillista asemanmittausjarjestelmaa, valitse
mittauspisteet niin, etta lilkepituus rajakytkimeen on yksi
aste. Ohjaus tarvitsee tata likkepituutta sisaiseen valyksen
kompensaatioon.

m  Kun kosketusjarjestelma ajetaan kosketuskorkeudelle,
ohjaus kayttaa paikoitussyottdarvona sitéa arvoa, joka
tyokiertoparametrin Q253 ja kosketusjarjestelman taulukon
FMAX arvoista on pienempi. Kiertoakselin liikkeet ohjaus
suorittaa paasaantoisesti paikoitussyottoarvolla Q253, jolloin
kosketuspaan valvonta ei ole aktiivinen.

B Tuumaohjelmointi: ohjaus tulostaa mittaustulokset ja
poytakirjatiedot paasaantoisesti millimetreina.

o m 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.
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Ohjeet koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla maxModificaition (nro 204807) koneen
valmistaja maarittelee sallitun raja-arvon muunnoksen
muutoksille. Jos maaritetyt kinematiikkatiedot ovat sallitun
raja-arvon ylapuolella, ohjaus antaa virheilmoituksen.
Madritettyjen arvojen vastaanotto on sen jalkeen vahvistettava
NC-kdynnistyksella.

m Koneparametrilla maxDevCalBall (nro 204802)
koneen valmistaja maarittelee kalibrointikuulan
maksimisadepoikkeaman. Jokaisessa kosketusvaiheessa ohjaus
maarittaa ensin kalibrointikuulan sateen. Jos maaritetty kuulan
sade poikkeaa sisaansyotetysta kuulan sateestd enemman kuin
koneparametriin maxDevCalBall (nro 204802) on méaritelty,
ohjaus antaa virheilmoituksen ja lopettaa mittauksen.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q407 Tarkka kalibrointikuulan sade?
Syota sisaan kaytettavan kalibrointikuulan tarkka sade.
Sisaansyotto: 0.0001...99.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys. Q320
vaikuttaa lisdavasti kosketusjarjestelman sarakkeeseen SET_UP.
Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q408 Vetaytymiskorkeus?

0: Ei ajoa vetaytymiskorkeuteen, ohjaus ajaa seuraavaan mittausa-
semaan mitattavalla akselilla. Ei sallittu Hirth-akseleille! Ohjaus ajaa
ensimmaiseen mittausasemaan jarjestyksessa A, sitten B, sitten C.

>0: Vetaytymiskorkeus kaantamattomassa tyokappaleen koordi-
naatistossa - Koordinaatisto, johon ohjaus paikoittaa karan akselin
ennen kiertoakselin paikoitusta. Lisaksi ohjaus paikoittaa koske-
tusjarjestelman nollapisteeseen koneistustasossa. Kosketuspaan
valvonta ei ole aktiivinen tassa tilassa. Maarittele paikoitusnopeus
parametrissa Q253.. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q253 Syoton vaihto?

Syota tyokalun liikenopeus upotusliikkeessa yksikossa mm/min.
Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q380 Peruskulma? (0=pdaakseli)

Syota peruskulma (peruskaanto) mittauspisteen maarittamista
varten vaikuttavassa tyokappaleen koordinaatistossa. Peruskulman
maarittely voi suurentaa huomattavasti akselin mittausaluetta. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: 0...360

Q411 A-akselin aloituskulma?

A-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus tapahtuu. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q412 A-akselin loppukulma?

A-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus tapahtuu. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q413 A-akselin asetuskulma?

A-akselin asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999
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Apukuva Parametri

Q414 Mittauspist. lkm A:ssa (0...12)?

Kosketusten lukumaara, joita ohjaus kayttaa A-akselin mittausta
varten.

Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita naiden akseleiden mittausta.
Sisaansyotto: 0...12

Q415 B-akselin aloituskulma?

B-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus tapahtuu. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q416 B-akselin loppukulma?

B-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus tapahtuu. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -359.9999...+359.9999

Q417 B-akselin asetuskulma?
B-akselin asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisdansyotto: -359.999...+360.000

Q418 Mittauspist. lkm B:ssa (0...12)?

Kosketusten lukumaarag, joita ohjaus kayttaa B-akselin mittaus-
ta varten. Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita naiden akseleiden
mittausta.

Sisaansyotto: 0...12
Q419 C-akselin aloituskulma?

C-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus tapahtuu. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q420 C-akselin loppukulma?

C-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus tapahtuu. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -359.9999...+359.9999

Q421 C-akselin asetuskulma?
C-akselin asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisdansyotto: -359.9999...+359.9999

Q422 Mittauspist. lkm C:ssa (0...12)?

Kosketusten lukumaarag, joita ohjauksen tulee kayttaa C-akselin
mittausta varten. Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita naiden
akseleiden mittausta

Sisaansyotto: 0...12

Madrittele kosketusten lukumaara, joita TNC kayttaa kalibrointikul-
man mittaukseen tasossa. Vahemman mittauspisteita merkitsee
suurempaa nopeutta, enemman mittauspisteita merkitsee parem-
paa mittaustarkkuutta.

Sisaansyotto: 3...8
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Apukuva Parametri

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.
Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita valyksen mittausta.

Sisaansyotto: -3...+
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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:la).

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 tydkappaleen peruspiste sailyy
muuttumattomana.

Seuraavassa esimerkissa kuvataan haarukkapaan kompensaatiota
akseleilla AC. A-akselit vaihdetaan, C-akselin pysyvat peruskoneella.

Referenssipaana toimivan vaihtopaan 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 myos koneilla ilman
kiertoakselia.

Koneistuksen aikana monet koneen osat altistuvat muuttuvien
ymparistoolosuhteiden takia liukuvirheelle. Jos liukuma pysyy
likealueella riittavan vakiona ja kalibrointikuula voidaan pitaa
koneistuksen aikana koneen poydalla, 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.
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Maarita saannollisin 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 sisaltda seuraavat tiedot:

B Paivays ja kellonaika, jossa poytakirja on laadittu
NC-ohjelman polkunimi, josta kasin tyokierto on toteutettu
Aktiivisen kinematiikan numero

Sisaanmsyotettava mittakuulan sade

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 mittausepéatarkkuus

Tarkastettujen kiertoakseleiden asema ennen esiasetuksen
kompensointia (perustuu kinemaattisen muutosketjun alkuun,
yleensa karan napaan)

® Tarkastettujen kiertoakseleiden asema esiasetuksen
kompensoinnin jalkeen (perustuu kinemaattisen muutosketjun
alkuun, yleensé karan napaan)

Poytakirjan arvojen selitykset
(katso "Poytakirjatoiminto”, Sivu 311)
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9.1 Perusteet

Yleiskuvaus

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Mahdollisesti koneenne ei ole varustettu kaikilla tassa
kuvatuilla tyokierroilla ja toiminnoilla.

Tarvitaan optio #17.

Kone ja ohjaus on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

o Kayttoohjeet
|

Kosketustyokiertojen toteutuksen aikana ei saa
olla aktivoituna tyokierto 8 PEILAUS, tyokierto
11 MITTAKERROIN ja tydkierto 26 MITTAKERR.
(SUUNTA).

® HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetadn HEIDENHAIN-
kosketusjarjestelmaa.

Tyokalukosketusjarjestelman ja tydkalun mittaustydkiertojen
avulla ohjaus mittaa tyokalut automaattisesti: Ohjaus tallentaa
pituuden ja sateen korjausarvot tyokalutaulukkoon ja laskee ne
automaattisesti kosketustyokierron lopussa. Kaytettavissa ovat
seuraavat mittaustavat:

B Tyokalun mittaus paikallaan olevalla tyokalulla

® Tyokalun mittaus pyorivalla tyokalulla

®  Yksittaisteran mittaus
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Tyokalun mittauksen tyokierrot ohjelmoidaan kayttotavalla
Ohjelmointi ndppaimen TOUCH PROBE avulla. Kaytettavissa ovat

seuraavat tyokierrot:
Uusi muoto Vanha muoto  Tyokierto Sivu
- T— Tyokierto 30 tai 480 TT KALIBROINTI (optio #17) 331
o A o & = Tyokalukosketusjérjestelman kalibrointi
o Fr—— Tyokierto 31 tai 481 TYOKALUN PITUUS (optio #17) 334
g 8 B Tyokalun pituuden mittaus

- T Tyokierto 32 tai 482 TYOKALUN SADE (optio #17) 338
| 8 = Tyokalun sateen mittaus

— O Tyokierto 33 tai 483 TYOKALUN MITTAUS (optio #17) 341
8 — ®  Tyokalun pituuden ja sateen mittaus

ﬁ Tyokierto 484 KALIBROI IR TT (optio #17) 345
oA ® Tydkalukosketusjarjestelman kalibrointi esim.

infrapunatyokalukosketusjarjestelman avulla

o Kayttoohjeet:
|

Kosketustyokierrot toimivat vain esilla olevassa
(aktiivisessa) keskustyokalumuistissa TOOL.T.

B Ennenkuin tyoskentelet kosketustyokierroilla, taytyy
keskustyokalumuistiin olla siirretty kaikki mittauksen
edellyttamat tiedot ja mitattavan tyokalun olla kutsuttu
TOOL CALL -kaskylla.

Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ... 483 valiset erot

Tyokiertojen toimenpiteiden kulku on taysin samanlainen.
Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ... 483 vililla on paasaantoisesti
seuraavat erot:

m Tyokierrot 480 ... 483 ovat kaytettavissa 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.

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
B Ennen kuin tyoskentelet kosketustyokierroilla,
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
kosketussy6ttdarvoa parametrista probingFeed (nro
122709).

Pyorivan tyokalun mittauksessa ohjaus laskee karan kierrosluvun ja
kosketussyottoarvon automaattisesti.

Talloin karan kierrosluku maaraytyy seuraavasti:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) jossa

n: Kierrosluku [r/min]

maxPeriphSpeedMeas: Suurin sallittu kehanopeus [m/
min]

r Aktiivinen tyokalun sade [mm]

Kosketussyottoarvo maaraytyy seuraavasti:
v = mittaustoleranssi * n, jossa

v: Kosketussyottoarvo [mm/min]

Mittatoleranssi: Mittaustoleranssi [mm)] riippuen
parametrista maxPeriphSpeed-
Meas

n: Kierrosluku [r/min]
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Parametrilla probingFeedCalc (nro 122710) madritellaan
kosketussyottoarvon kasittelytapa:

probingFeedCalc (nro 122710) = ConstantTolerance:

Mittaustoleranssi sailyy vakiona — riippumatta tyokalun sateesta.
Erittain suurilla tyokaluilla kosketussyottoarvo pienenee kuitenkin
nollaan. Edella olevan mukaisesti nain tapahtuu, mita pienemmaksi
valitset suurimman sallitun kehdnopeuden (maxPeriphSpeedMeas
nro 122712) ja sallitun toleranssin (measureTolerance1 nro
122715).

probingFeedCalc (nro 122710) = VariableTolerance:

Mittaustoleranssi muuttuu tyokalun sateen mukaan. Tama
varmistaa turvallisen kosketussyottoarvon, kun tyokalun séade 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 - measureTolerance1

probingFeedCalc (nro 122710) = ConstantFeed:

Kosketussyottoarvo sailyy vakiona, tosin mittausvirhe suurenee
lineaarisesti tyokalun sateen kasvaessa:

Mittaustoleranssi = (r - measureTolerance1)/ 5 mm), jossa

r: Aktiivinen tyokalun sade [mm]
measureTolerance1: Suurin sallittu mittausvirhe

HEIDENHAIN | TNC 620 | Mittaustydkierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 01/2022 329



Kosketustyokierrot: tyokalun automaattinen mittaus | Perusteet

Sisaansyotot tyokalutaulukkoon jyrsintatyokaluilla

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
KULMIEN LUKUMAARA ?
KULUTUS-TOLERANSSI: PITUUS ?

CuT Tyokalun terien lukumaéra (maks. 20 teraa)

LTOL Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta
varten. Jos sisaansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus estaa
tyokalun kayton (tila L). Sisdansyottoalue: 0 - 0,9999 mm

RTOL Tyokalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta KULUTUS-TOLERANSSI: SADE ?
varten. Jos sisdansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus estaa

tyokalun kayton (tila L). Sisdansyottoalue: 0 - 0,9999 mm

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

TYOKALUTIETO: SADE?

R-OFFS Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan keskipis-
teen ja tyokalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Ei sisaan-
syGtettyd arvoa (siirtyma = tyokalun séde)

L-OFFS Sateen mitoitus: Tyokalun lisasiirtyma parametrissa offset- TYOKALUTIETO: PITUUS?
ToolAxis mittausneulan ylareunan ja tyokalun alareunan
valilla. Esiasetus: 0

LBREAK Sallittu tyokalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa. Jos RIKKO-TOLERANSSI: PITUUS ?
sisaansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus estaa tyokalun kayton

(tila L). Sisdansyo6ttoalue: 0 - 0,9999 mm

RBREAK Tyokalun sateen R sallittu ero kulumistunnistuksessa. Jos ~ RIKKO-TOLERANSSI: SADE ?
sisaansyotetty arvo ylitetadn, ohjaus estaa tydkalun kayton
(tila L). Sisaansyottoalue: 0 - 0,9999 mm

Esimerkkeja kierretyyppisille tyokaluille

Tyokalun tyyppi CuT R-OFFS L-OFFS

0: Siirtoa ei tarvita, koska
mitataan poran karki.

Pora Ei toimintoa

Varsijyrsin

4: nelja teraa

R: Siirto tarvitaan, koska
tyokalun halkaisija on
suurempi kuin TT-kiekon
halkaisija.

0: Lisasiirtoa ei tarvita
sateen mittauksessa,
Siirtyma otetaan paramet-
rista offsetToolAxis (nro
122707)

Pallojyrsin halkaisijalla
10 mm

330

4: nelja teraa

0O: Siirtoa ei tarvita, koska

mitataan pallon etelanapa.

5: Halkaisijalla 10 mm
maaritellaan tyokalun
sade siirtymana. Jos nain
ei ole, pallojyrsimen halkai-
sija mitataan liian kaukaa
alapuolelta. Tyokalun
halkaisija ei tasmaa.
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9.2 Tyokierto 30 tai 480 TT KALIBROINTI
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G480

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

TT kalibroidaan mittaustyokierrolla 30 tai 480 (katso "Tyokiertojen
30 ...33ja 480 ... 483 valiset erot', Sivu 327). Kalibrointivaihe
etenee automaattisesti. Ohjaus maarittaa automaattisesti myos
kalibrointityokalun keskipistesiirtyman. Sita varten ohjaus kiertaa
karaa kalibrointityokierron puolivalin jalkeen 180°.

TT kalibroidaan mittaustyokierrolla 30 tai 480 .

Kosketusjarjestelma

Kosketusjarjestelmana kaytetaan 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 maarittaminen mahdollistaa

niiden kompensoimisen tyokalujen mittauksen yhteydessa. Jos
kallistuskulma ylitetaan, ohjaus antaa varoituksen. Maaritettyja
arvoja voidaan katsoa TT-tilanaytossa.

Lisatietoja: Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus

6 Huomioi tyokalukosketusjarjestelman kiinnittamisen
yhteydess3, ettd kosketuselementin nelisdrmaiset reunat
ovat mahdollisimman akselinsuuntaisia. Kiertokulman
tulee olla alle 1° ja kallistuskulman alle 0,3°.

Kalibrointityokalu

Kalibrointityokaluna kaytetaan tarkkaa lieriomaista osaa, esim.
lieriotappia. Ohjaus tallentaa kalibrointiarvot muistiin ja huomioi
seuraavat tyokalun mitat.
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Tyokierron kulku

1 Kalibrointityokalun kiinnitys. Kalibrointityokaluna kaytetaan
tarkkaa lieriomaista osaa, esim. lieridtappia.

2 Paikoita kalibrointityokalu koneistustasossa manuaalisesti TT:n
keskipisteen ylapuolelle.

3 Paikoita kalibrointityokalu tyokaluakselilla n. 15 mm +
varmuusetaisyyden verran TT:n ylapuolelle.

4 Ohjauksen ensimmainen like tapahtuu tyokaluakselin
suuntaisesti. Tyokalu liikkuu ensin varmuuskorkeudelle 15 mm +
varmuusetaisyys.

5 Kalibrointivaihe kdynnistyy tyokaluakselin suuntaisesti.

6 Sen jalkeen tapahtuu kalibrointi koneistustasossa

7 Ohjaus paikoittaa kalibrointityokalun ensin koneistustasossa
arvoon 11 mm + sade TT + varmuusetaisyys.

8 Sen jalkeen ohjaus liikuttaa tyokalua tyokaluakselin suuntaisesti
alaspain ja kalibrointivaihe kaynnistyy.

9 Kosketusvaiheen aikana ohjaus toteuttaa neliomaisen liikekuvion.

10 Ohjaus tallentaa kalibrointiarvot muistiin ja huomioi seuraavat
tyokalun mitat.

11 Sen jalkeen ohjaus vetda kosketusvarren tyokaluakselia pitkin
takaisin varmuusetaisyydelle ja edelleen TT:n keskelle.

Ohjeet

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

B Ennen kalibroimista taytyy tyokalutaulukkoon TOOL.T syottaa
sisaan kalibrointityokalun tarkka sateen arvo ja tarkka pituuden
arvo.

Ohjeet koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla CfgTTRoundStylus (nro 114200) tai
CfgTTRectStylus (tai 114300) maaritellaan, kuinka muototaskun
koneistus tapahtuu: Katso koneen kayttoohjekirjaa

®  Maarittele koneparametrissa centerPos TT:n sijainti koneen
tyotilassa.

® Jos TT:n sijainti poydalla ja/tai koneparametri centerPos
muuttuu, TT on kalibroitava uudelleen.

m Koneparametrilla probingCapability (nro 122723) koneen
valmistaja maarittelee tyokierron toimintotavat. Parametrilla
voidaan ennen kaikkea mitata ty6kalun pituus karan ollessa
paikallaan ja samanaikaisesti estaa tyokalun sateen ja
yksittaisteran mittaus.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Karan akselin asema, jossa ei tapahdu tormaysta tyokappalee-
seen tai kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimassa olevaan
tyokappaleen peruspisteeseen. Jos syotat sisaan niin pienen
varmuuskorkeuden arvon, etta tyokalun karki jaisi levyn ylareunan
alapuolelle, ohjaus paikoittaa kalibrointityokalun automaattisesti
levyn yldpuolelle (varmuusalue parametrista safetyDistToolAx (nro
114203)).

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Esimerkkilauseet uudessa muodossa

Esimerkkilauseet vanhassa muodossa
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9.3 Tyokierto 31 tai 481 TYOKALUN PITUUS
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G481

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tyokalun pituuden mittausta varten ohjelmoi kosketustyokierto

31 tai 482 (katso "Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ... 483 valiset erot",
Sivu 327). Sisdansyottoparametrilla voit maarittaa tyokalun pituuden
kolmella erilaisella tavalla:

® Jos tyokalun halkaisija on suurempi kuin TT-jarjestelman
mittauspinnan halkaisija, talloin mitataan pyorivalla tyokalulla.

m  Jos tyokalun halkaisija on pienempi kuin TT-jarjestelman
mittauspinnan halkaisija tai kun mittaat poran tai pallojyrsimen
halkaisijaa, talloin mitataan paikallaan olevalla tyckalulla.

m Jos tyokalun halkaisija on suurempi kuin TT-jarjestelman
mittauspinnan halkaisija, talloin suoritetaan yksittaisterien
mittaus paikallaan olevalla tyokalulla.

Tyonkulku ,Mittaus pyoérivalla tyokalulla,

Pisimman teran maarittamiseksi mitattava tyokalu siirretaan
ensin kosketusjarjestelman keskipisteeseen ja ajetaan sen jalkeen
pyorien TT-jarjestelman mittauspintaan. Siirtyma ohjelmoidaan
tyokalutaulukossa tyokalun siirtyman kohdassa: Séde (R-OFFS).

Tyonkulku "mittauksessa paikallaan olevalla tyokalulla“ (esim.
pora)

Mitattava tyokalu ajetaan keskitetysti mittauspinnan ylapuolelle.
Sen jalkeen se ajetaan karan ollessa paikallaan TT-jarjestelman
mittauspintaan. Tata mittausta varten tyokalutaulukon kohtaan
Tyokalun siirtyma: Sade (R- OFFS) syotetaan arvoksi "0".

Yksittdisteran mittauksen toiminnankulku

Ohjaus paikoittaa mitattavan tyokalun sivuttain kosketuspaan eteen.
Talloin tyokalun otsapinta on kosketuspaan ylareunan alapuolella
kuten parametrissa offsetToolAxis (nro 122707) on maaritelty.
Tyokalutaulukon kohdassa Tyokalun siirtyma: Pituus (TT: L-OFFS)
voit asettaa lisasiirtyman. Ohjaus koskettaa pyorivaa tyokalua
sateen suuntaisesti maarittadkseen aloituskulman yksittaisteran
mittaukselle. Sen jalkeen mitataan jokaisen teran pituus muuttamalla
karan suuntausta. Ohjelmoi tata mittausta varten KULMIEN
KOSKETUS tyokierrossa 31 = 1.
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Jos stopOnCheck (nro 122717) muutetaan asetukseen FALSE,
ohjaus ei arvioi tulosparametria Q199. NC-ohjelmaa ei pysayteta
rikkotoleranssin ylittyessa. Huomaa tormaysvaara!

> Muuta stopOnCheck (nro 122717) asetukseen TRUE.

> Tarvittaessa varmista, etta rikkotoleranssin ylittyessa NC-
ohjelma pysahtyy itsestaan.

® Taman tyokierron 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.

® Yksittaisteran mittaus voidaan suorittaa tyokalulle, jossa on
enintaan 20 lastuavaa teraa.

= Tyokierrot 31 ja 481 eivat tue sorvaus- ja oikaisutyokaluja eivatka
kosketusjarjestelmia.
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Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q340 Tyokalumittauksen tila (0/-2)?
Maarittely, tuleeko maaritetyt tiedot syottaa tyokalutaulukkoon.

0: Mitattu tyokalun pituus syotetaan tyokalutaulukon TOOL.T
muistipaikkaan L ja sille asetetaan tyokalukorjaus DL=0. Jos tyoka-
lutaulukkoon TOOL.T on jo valmiiksi arvo, se korvataan.

1: Mitattua pituutta verrataan tyokalumuistin TOOL.T tydkalun
pituuteen. Ohjaus laskee poikkeaman siirtaa taman arvon tyokalu-
taulukon TOOL.T Delta-arvoon DL. Lisaksi on kaytettavissa poikkea-
ma myos Q-parametrissa Q115. Jos Delta-arvo on suurempi kuin
tyokalun pituuden sallittu kulumis- tai rikkotoleranssi, tallgin ohjaus
asettaa tyokalulle eston (Tila L tyokalutaulukossa TOOL.T)

2: Mitattua pituutta verrataan tyokalumuistin TOOL.T tyokalun
pituuteen. Ohjaus laskee poikkeaman ja kirjoittaa arvon Q-paramet-
riin Q115. Tyokalutaulukossa ei ole merkintaa kohdassa L tai DL.
Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Karan akselin asema, jossa ei tapahdu térmaysta tyckappalee-
seen tai kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimassa olevaan
tyokappaleen peruspisteeseen. Jos syotat sisaan niin pienen
varmuuskorkeuden arvon, etta tydkalun karki jaisi levyn ylareu-

nan alapuolelle, ohjaus paikoittaa tyokalun automaattisesti levyn
ylapuolelle (varmuusalue parametrista safetyDistStylus).

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q341 KULMIEN KOSKETUS? 0=El/1=K

Madrittele, suoritetaanko yksittaisteran mittaus vai ei (enintéan 20
terdd mitattavissa)

Sisdaansyotto: 0, 1

Esimerkkilauseet uudessa muodossa

w
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Tyokierto 31 sisaltaa lisaparametrin:

Apukuva Parametri

PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?

Parametrin numero, johon ohjaus tallentaa mittauksen tilan:
0.0: Tyokalu toleranssin sisalla

1.0: Tyokalu on kulunut loppuun (LTOL ylitetty)

2.0: Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK ylitetty). Jos et halua jatkaa
mittaustuloksen kasittelya NC-ohjelman sisalla, vastaa dialogikysy-
mykseen painamalla nappaintd NO ENT

Sisaansyotto: 0...1999

Ensimmainen mittaus pyorivalla tyokalulla; vanha muoto

Tarkastus yksittdisteran mittauksella, tilan tallennus parametriin
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9.4 Tyokierto 32 tai 482 TYOKALUN SADE
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G482

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tyokalun sateen mittausta varten ohjelmoi kosketustyokierto 32
tai 482 (katso "Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ... 483 viliset erot’,

Sivu 327). Sisdansyottoparametrin avulla voit maarata tyokalun
sateen mittauksella kaksi tapaa:

B Mittaus pyorivalla tyokalulla

= Mittaus pyorivalla tyokalulla ja sen jalkeen yksittaisteran mittaus
Ohjaus paikoittaa mitattavan tyokalun sivuttain kosketuspaan eteen.
Talloin jyrsimen otsapinta on kosketuspaan ylareunan alapuolella
kuten parametrissa offsetToolAxis (nro 122707) on maéritelty.
Ohjaus koskettaa pyorivaa tyokalua sateen suuntaisesti. Jos

lisaksi halutaan suorittaa yksittaisteran mittaus, kaikkien terien
sateet mitataan karan suuntausta aina kunkin mittauksen jalkeen
muuttaen.

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos stopOnCheck (nro 122717) muutetaan asetukseen FALSE,
ohjaus ei arvioi tulosparametria Q199. NC-ohjelmaa ei pysayteta
rikkotoleranssin ylittyessa. Huomaa tormaysvaara!

> Muuta stopOnCheck (nro 122717) asetukseen TRUE.

> Tarvittaessa varmista, etta rikkotoleranssin ylittyessa NC-
ohjelma pysahtyy itsestaan.

m Taman tyokierron 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.

= Tyokierrot 32 ja 482 eivat tue sorvaus- ja oikaisutyokaluja eivatka
kosketusjarjestelmia.
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Ohjeet koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla probingCapability (nro 122723) koneen
valmistaja maarittelee tyokierron toimintotavat. Parametrilla
voidaan ennen kaikkea mitata tyokalun pituus karan ollessa
paikallaan ja samanaikaisesti estaa tyokalun sateen ja

yksittaisteran mittaus.

® Lierion muotoiset timanttipaallystetyt tyokalut voidaan mitata
karan ollessa paikallaan. Sita varten taytyy tyokalutaulukossa
maaritella terien lukumaaran CUT arvoksi 0 ja sovittaa
koneparametri CfgTT sen mukaisesti. Katso koneen

kayttoohjekirjaa

Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri

Esimerkkilauseet uudessa muodossa

Q340 Tyokalumittauksen tila (0/-2)?
Maarittely, tuleeko maaritetyt tiedot syottaa tyokalutaulukkoon.

0: Mitattu tyokalun sade syotetaan tyokalutaulukon TOOL. T muisti-
paikkaan R ja sille asetetaan tyokalukorjaus DR=0. Jos tyokalutau-
lukkoon TOOL.T on jo valmiiksi arvo, se korvataan.

1: Mitattua tyokalun sadetta verrataan tyokalumuistin TOOL.T
tyokalun sateeseen. Ohjaus laskee poikkeaman siirtda tdman arvon
tyokalutaulukon TOOL.T Delta-arvoon DR. Lisaksi on kaytettavissa
poikkeama myds Q-parametrissa Q116. Jos Delta-arvo on suurem-
pi kuin tyokalun sateen sallittu kulumis- tai rikkotoleranssi, talloin
ohjaus asettaa tyokalulle eston (Tila L tyokalutaulukossa TOOL.T)

2: Mitattua tyokalun sadetta verrataan tyokalumuistin TOOL.T
tyokalun sateeseen. Ohjaus laskee poikkeaman ja kirjoittaa arvon
Q-parametriin Q116. Tyokalutaulukossa ei ole merkintaa kohdassa
R tai DR.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Karan akselin asema, jossa ei tapahdu térmaysta tyckappalee-
seen tai kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimassa olevaan
tyokappaleen peruspisteeseen. Jos syotat sisdan niin pienen
varmuuskorkeuden arvon, etta tyokalun karki jaisi levyn ylareu-

nan alapuolelle, ohjaus paikoittaa tyokalun automaattisesti levyn
ylapuolelle (varmuusalue parametrista safetyDistStylus).

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q341 KULMIEN KOSKETUS? 0=El/1=K

Maadrittele, suoritetaanko yksittdisterdn mittaus vai ei (enintdén 20
terdd mitattavissa)

Sisaansyotto: 0, 1
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Tyokierto 32 sisaltaa lisaparametrin:

Apukuva Parametri

PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?

Parametrin numero, johon ohjaus tallentaa mittauksen tilan:
0.0: Tyokalu toleranssin sisalla

1.0: Tyokalu on kulunut loppuun (RTOL ylitetty)

2.0: Tyokalu on rikkoutunut (RBREAK ylitetty). Jos et halua jatkaa
mittaustuloksen kasittelya NC-ohjelman sisalla, vastaa dialogikysy-
mykseen painamalla nappaintd NO ENT

Sisaansyotto: 0...1999

Ensimmainen mittaus pyorivalla tyokalulla; vanha muoto

Tarkastus yksittdisteran mittauksella, tilan tallennus parametriin
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9.5 Tyokierto 33 tai 483 TYOKALUN MITTAUS
(optio #17)

1SO-ohjelmointi
G483

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Mitataksesi tyokalun kokonaan (pituus ja sdde) ohjelmoi
kosketustyokierto 33 tai 483 (katso "Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ...
483 viliset erot", Sivu 327). Tama tyokalu sopii erityisesti tyokalujen
ensimmaiseen mittaamiseen, koska — verrattuna pituuden ja
sateen mittaamiseen erikseen — saastetadn huomattavasti aikaa.
Sisaansyottoparametrin asetusta vaihtaen voidaan tyokalu mitata
kahdella eri tavalla:

B Mittaus pyorivalla tyokalulla
= Mittaus pyorivalla tyokalulla ja sen jalkeen yksittaisteran mittaus
Mittaus pyorivalla tyokalulla:

Ohjaus mittaa tyokalun kiintean toimintakaavan mukaisesti. Ensin
mitataan (mahdollisuuksien mukaan) tyokalun pituus ja sitten
tyokalun 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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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos stopOnCheck (nro 122717) muutetaan asetukseen FALSE,
ohjaus ei arvioi tulosparametria Q199. NC-ohjelmaa ei pysayteta
rikkotoleranssin ylittyessa. Huomaa tormaysvaara!

> Muuta stopOnCheck (nro 122717) asetukseen TRUE.

> Tarvittaessa varmista, etta rikkotoleranssin ylittyessa NC-
ohjelma pysahtyy itsestaan.

® Taman tyokierron 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 33 ja 483 eivat tue sorvaus- ja oikaisutyokaluja eivatka
kosketusjarjestelmia.

Ohjeet koneparametreihin liittyen

= Koneparametrilla probingCapability (nro 122723) koneen
valmistaja maarittelee tyokierron toimintotavat. Parametrilla
voidaan ennen kaikkea mitata ty6kalun pituus karan ollessa
paikallaan ja samanaikaisesti estaa tyokalun sateen ja
yksittaisteran mittaus.

B |jerion muotoiset timanttipaallystetyt tyokalut voidaan mitata
karan ollessa paikallaan. Sita varten taytyy tyokalutaulukossa
maaritella terien lukumaaran CUT arvoksi 0 ja sovittaa
koneparametri CfgTT sen mukaisesti. Katso koneen
kayttoohjekirjaa
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Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri

Esimerkkilauseet uudessa muodossa

Q340 Tyokalumittauksen tila (0/-2)?
Maarittely, tuleeko maaritetyt tiedot syottaa tyokalutaulukkoon.

0: Mitattu tyokalun pituus ja mitattu tyokalun sade syotetaan tyoka-
lutaulukon TOOL.T muistipaikkoihin L ja R ja niille asetetaan tyoka-
lukorjaukset DL=0 ja DR=0. Jos tydkalutaulukkoon TOOL.T on jo
valmiiksi arvo, se korvataan.

1: Mitattua tyokalun pituutta ja sadetta verrataan tyokalumuistis-
sa TOOL.T oleviin tyckalun pituuden L ja tyokalun sateen R arvoi-
hin. Ohjaus laskee poikkeamat ja siirtda nama arvot tyokalutau-
lukon TOOL.T Delta-arvoihin DL ja DR. Lisaksi on kaytettavissa
poikkeamat myos Q-parametreissa Q115 ja Q116. Jos Delta-arvo
on suurempi kuin tyckalun pituuden tai sateen sallittu kulumis- tai
rikkotoleranssi, télloin ohjaus asettaa tyokalulle eston (Tila L tyoka-
lutaulukossa TOOL.T)

2: Mitattua tyokalun pituutta ja sadetta verrataan tyokalumuistis-
sa TOOL.T oleviin tyokalun 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.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Karan akselin asema, jossa ei tapahdu térmaysta tyckappalee-
seen tai kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimassa olevaan
tyokappaleen peruspisteeseen. Jos syotat sisaan niin pienen
varmuuskorkeuden arvon, etta tydkalun karki jaisi levyn ylareu-

nan alapuolelle, ohjaus paikoittaa tyokalun automaattisesti levyn
ylapuolelle (varmuusalue parametrista safetyDistStylus).

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q341 KULMIEN KOSKETUS? 0=El/1=K

Madrittele, suoritetaanko yksittaisteran mittaus vai ei (enintéan 20
terdd mitattavissa)

Sisdaansyotto: 0, 1
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Tyokierto 33 sisaltaa lisaparametrin:

Apukuva Parametri

PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?

Parametrin numero, johon ohjaus tallentaa mittauksen tilan:
0.0: Tyokalu toleranssin sisalla

1.0: Tyokalu on kulunut loppuun (LTOL tai/ja RTOL ylitetty)

2.0: Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK tai/ja RBREAK ylitetty). Jos et
halua jatkaa mittaustuloksen kasittelya NC-ohjelman sisalla, vastaa
dialogikysymykseen painamalla nappainta NO ENT

Sisaansyotto: 0...1999

Ensimmainen mittaus pyorivalla tyokalulla; vanha muoto

Tarkastus yksittdisteran mittauksella, tilan tallennus parametriin
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9.6 Tyokierto 484 KALIBROI IR TT (optio #17)

ISO-ohjelmointi
G484

Kayttd

Tyokierrolla 484 kalibroit oman tyokalukosketusjarjestelmasi,

esim. kaapelittoman poytakosketusjarjestelman TT 460.
Kalibrointitoimenpide voidaan suorittaa manuaalisella valiintulolla tai
iiman.

= Manuaalisella viliintulolla: Jos maarittelet parametrin
Q536 arvoksi 0, ohjaus pysahtyy ennen kalibrointivaihetta.
Sen jalkeen sinun on paikoitettava kalibrointityokalu
tyokalukosketusjarjestelman ylapuolelle.

® llman manuaalista viliintuloa: Jos maarittelet parametrin
Q536 arvoksi 1, ohjaus suorittaa tyokierron automaattisesti.
Tarvittaessa taytyy maaritella esipaikoitus. Se riippuu
parametriarvosta Q523 POSITION TT.

Tyokierron kulku

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!
Koneen valmistaja maarittelee tyokierron toimintatavat.

Tyokalukosketusjarjestelman kalibroimiseksi ohjelmoi
kosketustyokierto 484. Sisaansydttoparametrissa Q536 voit asettaa,
suoritetaanko tyokierto manuaalisella valiintulolla tai ilman.

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 maarittaminen mahdollistaa

niiden kompensoimisen tyokalujen mittauksen yhteydessa. Jos
kallistuskulma ylitetaan, ohjaus antaa varoituksen. Maaritettyja
arvoja voidaan katsoa TT-tilanaytossa.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

o Huomioi tyokalukosketusjarjestelman kiinnittamisen
yhteydessa, etta kosketuselementin nelisarmaiset reunat
ovat mahdollisimman akselinsuuntaisia. Kiertokulman
tulee olla alle 1° ja kallistuskulman alle 0,3°.

Kalibrointityokalu:

Kalibrointityokaluna kaytetaan tarkkaa lieriomaista osaa, esim.
lierictappia. Syota tyokalutaulukkoon TOOL.T kalibrointityokalun
tarkka sateen arvo. Kalibrointivaiheen jalkeen ohjaus tallentaa
muistiin ja huomioi seuraavat tyokalun mitat. Kalibrointityokalun
halkaisijan tulee olla suurempi kuin 15 mm ja noin 50 mm
etdisyydella kiinnitysistukasta.
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Q536=0: Manuaalisella viliintulolla ennen kalibrointivaihetta
Toimi sen jalkeen seuraavasti:

>
>
>

Kalibrointityokalun vaihto

Kaynnista tyokierto

Ohjaus keskeyttaa kalibrointityokierron avaa dialogin uuteen
ikkunaan.

Paikoita kalibrointityokalu tyokalukosketusjarjestelman
keskipisteen ylapuolelle.

Huomioi talloin, etta kalibrointityokalu on
kosketuselementin mittauspinnan ylapuolella.

Jatka tyokiertoa painamalla NC start.

Jos Q523 on ohjelmoitu arvoon 2, ohjaus kirjoittaa kalibroidun
aseman koneparametriin centerPos (nro 114200)

Q536=1: liman manuaalisella viliintuloa ennen kalibrointivaihetta
Toimi sen jalkeen seuraavasti:

>
>

4
>
>

Kalibrointityokalun vaihto

Paikoita kalibrointityokalu ennen tyokierron aloittamkista
tyokalukosketusjarjestelman keskipisteen ylapuolelle.

o = Huomioi tallgin, etta kalibrointityokalu on
kosketuselementin mittauspinnan ylapuolella.

®  Kalibroinnissa ilman manuaalista valiintuloa
kalibrointityokalua ei tarvitse paikoittaa
poytakosketusjarjestelman keskipisteen
ylapuolelle. Tyokierto maarittelee aseman
koneparametrien avulla ja ajaa automaattisesti
asemaan.

Kaynnista tyokierto
Kalibrointityokierto etenee ilman pysaytysta.

Jos Q523 on ohjelmoitu arvoon 2, ohjaus kirjoittaa kalibroidun
aseman koneparametriin centerPos (nro 114200).
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Kosketustyokierrot: tyokalun automaattinen mittaus | Tyokierto 484 KALIBROI IR TT (optio #17)

Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

Tormayksen valttamiseksi taytyy tyokalu esipaikoittaa

koodilla Q536=1 ennen tyokierron kutsua! Ohjaus maarittaa
kalibrointivaiheessa myos kalibrointityokalun keskipistesiirtyman.
Sita varten ohjaus kiertaa karaa kalibrointityokierron puolivalin
jalkeen 180°.

> Maarittele, tapahtuuko pysahdys ennen tydkierron aloitusta
tai haluatko toteuttaa tyokierron automaattisesti ilman
pysaytyksia.

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

= Kalibrointityokalun halkaisijan tulee olla suurempi kuin 15 mm
ja noin 50 mm etaisyydella kiinnitysistukasta. Ku kaytat
tamn kokoista lieridtappia, taipuma on 0,1 pm jokaista 1 N:n
kosketusvoimaa kohti. Kaytettdessa kalibrointityokalua,
jonka halkaisija on liian pieni ja/tai joka tyontyy pitkalle ulos
kiinnitysistukastaan, voi esiintya suuria epatarkkuuksia.

B Ennen kalibroimista taytyy tyokalutaulukkoon TOOL.T sy6ttaa
sisaan kalibrointityokalun tarkka sateen arvo ja tarkka pituuden
arvo.

® Jos TT:n sijainti poydalla muuttuu, on kalibrointi tehtava
uudelleen.

Ohje koneparametreihin liittyen

= Koneparametrilla probingCapability (nro 122723) koneen
valmistaja maarittelee tyokierron toimintotavat. Parametrilla
voidaan ennen kaikkea mitata ty6kalun pituus karan ollessa
paikallaan ja samanaikaisesti estaa tyokalun sateen ja
yksittaisteran mittaus.
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Kosketustyokierrot: tyokalun automaattinen mittaus | Tyokierto 484 KALIBROI IR TT (optio #17)

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q536 Pysaytys ennen suor. (0=Seis)?
Madrittele, tapahtuuko pysahdys ennen kalibrointivaihetta tai
haluatko toteuttaa tyokierron automaattisesti ilman pysaytyksia.

0: Pysaytys ennen uutta kalibrointivaihetta. Ohjaus pyytaa paikoitta-
maan tyokalun manuaalisesti tyokalukosketusjarjestelman ylapuo-
lelle. Kun paikoitus on likimain kohdallaan tyokalukosketusjarjestel-
man ylapuolella, voit jatkaa koneistusta painamalla NC-kdyntiin tai
lopettaa painamalla ohjelmanappainta PERUUTA.

1: llIman pysaytysta ennen uutta kalibrointivaihetta. Ohjaus kaynnis-
taa kalibrointivaiheen parametrista Q523 riippuen. Tarvittaessa
taytyy tyokalu paikoittaa ennen tyokiertoa 484 tyokalukosketusjar-
jestelman ylapuolelle.

Sisaansyotto: 0, 1
Q523 Poytapainikkeen asema (0-2)?
Tyokalukosketusjarjestelman asema:

0: Kalibrointityokalun todellinen asema. Tyokalukosketusjarjestel-
ma sijaitsee todellisen tyokaluaseman alapuolella. Jos Q536=0,
paikoita kalibrointityokalu tyckierron aikana manuaalisesti tydkalu-
kosketusjarjestelman keskipisteen ylapuolelle. Jos Q536=1, tyckalu
on paikoitettava ennen tyokierron aloitusta tyokalukosketusjarjes-
telman keskipisteen ylapuolelle.

1: Tyokalukosketusjarjestelman konfiguroitu asema. Ohjaus ottaa
aseman koneparametrista centerPos (nro 114201). Tyokalua ei
ole pakko esipaikoittaa. Kalibrointityokalu ajaa automaattisesti
asemaan.

2: Kalibrointityokalun todellinen asema. Katso Q523=0. 0. Lisak-
si ohjaus kirjoittaa kalibroinnin jalkeen mahdollisesti maaritetyn
aseman koneparametriin centerPos (nro 114201).

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Esimerkki
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Tyokierrot: Erikoistoiminnot | Perusteet

10.1 Perusteet

Yleiskuvaus

Ohjaus sisaltaa seuraavat tyokierrot seuraavia
erikoiskayttotarkoituksia varten:

» Paina nappainta CYCL DEF.
» Valitse ohjelmanappé&in ERIKOISTYOKIERR.

TYOKIERR.
Ohjelmanap- Tyokierto Sivu
pain

B 9 ODOTUSAIKA Lisatietoja: Kayttajan kasikir-

m Ohjelmanajo pysaytetaan odotusajaksi.

ja Koneistustyokiertojen ohjel-
mointi

12 PGM CALL
= Mielivaltaisen NC-ohjelman kutsu

Lisatietoja: Kayttajan kasikir-
ja Koneistustyokiertojen ohjel-
mointi

T 13 ORIENTOINTI 351
w ®  Karan kiertaminen tiettyyn kulmaan
52 32 TOLERANSSI Lisatietoja: Kayttajan kasikir-
. = Sallitun muotopoikkeaman ohjelmointi rekyylitonta Ja Koneistustydkiertojen ohjel-
koneistusta varten mointi
225 225 KAIVERRUS Lisatietoja: Kayttajan kasikir-
® Tekstin kaiverrus tasopintaan ja Koneistustydkiertojen ohjel-

® Pitkin suoraa tai ympyrankaarta

mointi

232 TASOJYRSINTA
m Tasopinnan tasojyrsinta useilla asetuksilla
= Jyrsintamenetelman valinta.

Lisatietoja: Kayttajan kasikir-
ja Koneistustyokiertojen ohjel-
mointi

238 KONETILAN MITTAUS

Lisatietoja: Kayttajan kasikir-

= Nykyisen konetilan mittaus tai mittauksen testaus ja Koneistustydkiertojen ohjel-
mointi
20 D 239 MAARITA KUORMITUS Lisatietoja: Kayttajan kasikir-
A i i i ja Koneistustyokiertojen ohjel-
b B Punnitustoiminnan valinta J y ] J
N . _— i . mointi
m Kuormitusriippuvaisen esiohjaus- ja sdatoparametrin
uudelleenasetus
18 18 KIERTEITYS Lisatietoja: Kayttajan kasikir-
z'7) = Saadellylld karalla ja Koneistustyokiertojen ohjel-
= Karan pysaytys reian pohjalla mointi
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Tyokierrot: Erikoistoiminnot | Tyokierto 13 ORIENTOINTI

10.2 Tyokierto 13 ORIENTOINTI

1SO-ohjelmointi
G36

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Kone ja ohjaus on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Ohjaus voi ohjata tyostokoneen paakaraa ja paikoittaa sen kulmalla

maarattyyn kiertoasemaan.

Karan suuntausta tarvitaan esim.:

= tyokalunvaihtojarjestelmissg, joilla on tietty vaihtoasema tyokalua
varten

= infrapunasiirrolla toimivien 3-ulotteisten kosketustajarjestelmien
lahetys- ja vastaanottopintojen suuntaamisessa

Ohjelmoitaessa M19 tai M20 (koneesta riippuen) ohjaus paikoittaa

tyokierrossa maariteltyyn kulma-asemaan.

Jos ohjelmoit koodin M19 tai M20 ennen tyokierron 13 madrittelya,

talloin ohjaus paikoittaa paakaran kulma-asemaan, jonka koneen

valmistaja on asettanut.

Ohjeet
= Taman tyokierron voit suorittaa koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
Suuntauskulma
Syota sisaan kulma koneistustason kulmaperusakselin suhteen.
Sisaansyotto: 0...360

Esimerkki
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Yleiskuvaustaulukko Tyokierrot | Yleiskuvaustaulukko

11.1 Yleiskuvaustaulukko

@ Kaikki tyokiertoihin liittyvat ohjaustoiminnot on esitelty
kayttajan kasikirjassa Koneistustykiertojen ohjelmointi.
Jos tarvitset tata kayttajan kasikirjaa, ota yhteys
HEIDENHAIN-edustajaan.

ohjelmointi: 1303427-xx

Kosketustyokierrot

Tyokierron Tyokierron nimike DEF- CALL- Sivu
numero aktiivi-  aktiivi-
nen nen

0 NOLLATASO ] 210
1 NAPAPISTE ] 212
3 MITTAUS ] 263
4 MITTAUS 3D ] 266
30 TT KALIBROINTI ] 331
31 TYOKALUN PITUUS ] 334
32 TYOKALUN SADE ] 338
33 TYOKALUN MITTAUS ] 341
400 PERUSKAANTO ] 94
401 KIERTO 2 REIKAA ] 97
402 TAPIN 2 KAANTOKULMA ] 101
403 KAANTOAKS. YLIKIERTO ] 106
404 ASETA PERUSKAANTO ] 115
405 KIERTO C-AKS. YMPARI ] 111
408 PER.PISTE URAN KESK. ] 191
409 PER.PISTE HARJ.KESK. ] 196
410 PERUSP. SUORAK. SIS. ] 137
411 PERUSP. SUORAK. ULK. ] 142
412 PERUSP. YMP. SISAP. ] 148
413 PERUSP. YMP. ULKOP. L] 154
414 PERUSP. NURKAN ULK. ] 160
415 PERUSP. NURKAN SIS. ] 166
416 PERUSP. YMP. KESKIP. ] 173
417 TS-AKS. PERUSPISTE ] 179
418 PERUSPISTE 4 REIKAA ] 182
419 NOL-PIS. 1-AKSELILLE ] 187
420 KULMAN MITTAUS ] 214
421 REIJAN MITTAUS ] 217
422 YMP. ULKOP. MITTAUS ] 222
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Yleiskuvaustaulukko Tyokierrot | Yleiskuvaustaulukko

Tyokierron Tyokierron nimike DEF- CALL- Sivu
numero aktiivi-  aktiivi-

nen nen
423 SUORAK. SIS. MITTAUS ] 227
424 SUORAK. ULK. MITTAUS (] 232
425 SISAP. LEVEYSMITTAUS m 237
426 ULKOP. PORRASMITTAUS [ 241
427 KOORDINAATTIMITTAUS ] 245
430 REIKAYMP. MITTAUS ] 249
431 TASON MITTAUS ] 254
441 NOPEA KOSKETUS ] 268
450 TALLENNA KINEM. ] 294
451 MITTAA KINEMATIIKKA [ 297
452 ESIASETUS-KOMPENS. ] 312
460 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KUULALLA ] 283
461 KOSK.JARJ. PITUUDEN KALIBROINTI ] 275
462 KOSK.JARJ. KALIBROINTI RENKAASSA ] 277
463 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KAULALLA ] 280
480 TT KALIBROINTI [ 331
481 TYOKALUN PITUUS ] 334
482 TYOKALUN SADE L] 338
483 TYOKALUN MITTAUS ] 341
484 KALIBROI IR TT ] 345
1400 KOSKETUS ASEMAAN ] 121
1401 KOSKETUS YMPYRAAN m 125
1402 KOSKETUS KUULAAN ] 130
1410 KOSKETUS REUNAAN ] 71
1411 KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN ] 78
1412 KOSKETUS VINOON REUNAAN ] 86
1420 KOSKETUS TASOON (] 64
1493 KOSKETUS EKSTRUSION n 270

Koneistustyokierrot

Tyokier-  Tyokierron nimike DEF- CALL-  Sivu
ron aktiivi-  aktiivi-
numero nen nen

13 ORIENTOINTI ] 351
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HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmat

auttavat vahentamaan sivuaikoja ja parantavat valmistetta-
vien tyokappaleiden mittapysyvyytta.

Tyokappaleen mittausjarjestelmat
TS 248, TS 260 Kaapeliperusteinen signaalinsiirto

TS 460 Radio- tai infrapunasiirto
TS 640, TS 740 Infrapunasiirto

® Tyokappaleen suuntaus
® Peruspisteen asetus
= Tyokappaleiden mittaus

Tyokalujen mittausjarjestelmat
TT 160 Kaapeliperusteinen signaalinsiirto
TT 460 Infrapunasiirto

® 3.5 Tyokalujen mittaus
m Kulumisen valvonta
®  Tyokappaleen rikkomaaritys
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