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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.

@ Kirjasymboli tarkoittaa ristiviittausta.

Ristiviittaus johtaa ulkoiseen dokumentaatioon,
esim. koneen valmistajan tai kolmannen osapuolen
dokumentaatioon.

Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

Pyrimme jatkuvasti parantamaan dokumentaatiotamme. Auta meita
|6ytamaan 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 640 340590/-17
TNC 640E 340591-17
TNC 640 Ohjelmointiasema 340595-17

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: 1303406-xx

Kaikki tyokiertoihin liittyvat ohjaustoiminnot on esitelty
TNC 640-ohjausjarjestelman kayttajan kasikirjassa.
Jos tarvitset tata kayttajan kasikirjaa, ota yhteys
HEIDENHAIN-edustajaan.

Tunnus - Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi:
892903-xx

Tunnus - Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi:
892909-xx

Tunnus - Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus:
1261174-xx
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Ohelmisto-optio

TNC 640 sisaltaa erilaisia ohjelmisto-optioita, jotka koneen
valmistaja voi vapauttaa erikseen kayttajan kayttoon. Kukin optio
sisaltaa talloin seuraavat suorituskelpoiset toiminnot:

Lisaakseli (option #0 ... optio #7)

Lisdakseli

Advanced Function Set 1 (optio #8)

Laajennettujen toimintojen ryhma 1

Advanced Function Set 2 (optio #9)

Laajennettujen toimintojen ryhma 2
Vientilupa vaaditaan

HEIDENHAIN DNC (optio #18)

DCM-tormays (optio #40)

Dynaaminen tormaysvalvonta

CAD Import (option #42)
CAD Import

HEIDENHAIN | TNC 640 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 10/2022

Lisasaatopiiri 1 ... 8

Pyoropoytakoneistus:

Muodot lierion vaipalla
Syottoarvo yksikdossa mm/min

Koordinaattimuunnokset:
Koneistustason kaanto

Interpolaatio
Ympyra kolmella akselilla kdannetyn koneistustason kanssa

3D-koneistus:

3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

Kaantopaan asetuksen muuttaminen elektronisen kasipyoran avulla
ohjelmanajon aikana;

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

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

Interpolaatio
Suora yli neljalla akselilla (vientilupa vaaditaan)

Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien kautta

Koneen valmistajan maarittelemat valvottavat kohteet
Varoitus manuaalikaytolla

Tormaysvalvonta ohjelman testauksessa

Ohjelman keskeytys automaattikaytolla

Valvonta myos viidelle akseliliikkeelle

Tukee formaatteja DXF, STEP ja IGES

Muotojen ja pistekuvioiden vastaanotto
Kaytanndllinen peruspisteen asetus

Muotojaksojen graafinen valinta Klartext-ohjelmista
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Globaalit PGM-asetukset — GPS (optio #44)

Globaalit ohjelmanasetukset = Koordinaattimuunnosten paallekkaisasettelu ohjelmanajossa
m Kasipyoran kasikayttokeskeytys

Adaptive Feed Control — AFC (optio #45)

Adaptiivinen syotonsaato Jyrsintakoneistus:
m  Karan todellisen tehon maaritys opettelulastun avulla
m  Rajojen maarittely, jonka sisalla automaattinen syottoarvon saato
Sijaitsee
B Taysautomaattinen syoton saato suorituksen aikana
Sorvaustoiminnot (optio #50)
®  |Lastuamisvoiman valvonta suorituksen aikana

KinematicsOpt (optio #48)

Koneen kinematiikan optimointi B Aktiivisen kinematiikan tallennus/uudelleenperustaminen
B Aktiivisen kinematiikan testaus
m  Aktiivisen kinematiikan optimointi

Turning(optio #50)

Jyrsinta-/sorvauskaytto Toiminnot:
B Jyrsinta- ja sorvauskayton vaihtokytkenta
= Vakiolastuamisnopeus
= Nirkon sadekorjaus
B Sorvauskohtaiset muotoelementit
B Sorvaustyokierrot
m  Sorvaus epakeskisella kiinnityksella
m Tyokierto 880 tai G880 VIER.JYRS. HAMP. LKM (optio #50 ja optio

#1317)
KinematicsComp (optio #52)

3D-tilakompensaatio Asema- ja komponenttivirheen kompensaatio

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

Standardiliitdanta OPC UA NC Server on standardiliitdntd (OPC UA) ulkoista ohjauksen
tietoihin ja toimintoihin paasya varten.
Talla ohjelmisto-optiolla voit muodostaa jopa kuusi rinnakkaista asiakas-

yhteytta.
3D-ToolComp (optio #92)
Ryntokulmasta riippuva B Ryntokulmasta riippuvan tyokalun sateen poikkeman kompensointi
3D-tydkalukorjaus m Korjausarvot erillisesséa korjausarvotaulukossa
Vientilupa vaaditaan ® Edellytys: tydskentely pintanormaalivektoreilla (LN-lauseet optio #9)
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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

Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (optio #96)

Interpoloiva kara Interpolaatiosorvaus:
= Tyokierto 291 IPO-SORV. KYTKENTA (DIN/ISO: G291)
m Tyokierto 292 IPO-SORV. MUOTO (DIN/ISO: G292)

Spindle Synchronism (optio #131)

Karan synkronointikaytto Jyrsinta- ja sorvauskaran kaytto synkronoidusti

Tyokierto 880G880 VIER.JYRS. HAMP. LKM (optio #50 ja optio #131)

Remote Desktop Manager (optio #133)

Ulkoisen tietokoneyksikon etakaytto = Windows erillisessa tietokoneyksikossa
Liittymat ohjauksen rajapintaan

Synchronizing Functions (optio #135)

Synkronointitoiminnot Tosiaikainen kytkentétoiminto (Real Time Coupling — RTC):
Akseleiden kytkenta

Cross Talk Compensation — CTC (optio #141)

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

Position Adaptive Control — PAC (optio #142)

Adaptiivinen asemansaito B Saatoparametrien mukautus akseliasetusten mukaan
tyoskentelytilassa

m  Sasgtoparametrien 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:
= AVD Active Vibration Damping

® FSC Frequency Shaping Control
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CAD Model Optimizer (optio #152)

CAD-mallioptimointi

Batch Process Manager (optio #154)

Batch Process Manager

Component Monitoring (optio #155)

Komponenttivalvonta ilman ulkoista
sensoriikkaa

Grinding (optio #156)

Koordinaattihionta

Gear Cutting (optio #157)

Hammastuksen koneistus

Turning v2 (optio #158)

Jyrsintasorvaus versio 2

Opt. Contour Milling (optio #167)

Optimoidut muototyokierrot

Muita kaytettavissa olevia optioita

Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

CAD-mallien muunnos ja optimointi

Kiinnitin
Aihio
Valmisosa

Valmistustehtavien suunnittelu

Konfiguroitujen koneen komponenttien ylikuormituksen valvonta

Heiluri-iskun tyokierrot
Oikaisun tyokierrot
Hiontatyokalun ja oikaisutyokalun tyyppien tuki

TyOkierto 285 HAMMASPYOR. MAARITTELY (DIN/ISO: G285)
Tyokierto 286 HAMMASPYOR. VIER.JYRS. (DIN/ISO: G286)
TyOkierto 287 HAMMASPYOR. VIER.KAMP. (DIN/ISO: G287)

Ohjelmisto-option #50 kaikki toiminnot
Tyokierto 882 SIMULTAANIROUHINTA SORVAAMALLA
Tyokierto 883 SIMULTAANISILITYS SORVAAMALLA

Laajennetuilla sorvaustoiminnoilla et voi vain esim. valmistaa takaleikat-
tuja tyokappaleita, vaan kayttaa myos suurempaa teran leveytta laajojen
pintojen koneistuksen aikana.

Tyokierrot mielivaltaisten taskujen ja saarekkeiden valmistukseen pyorre-
jyrsinnassa

ID: 827222-xx

@ 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.
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@ Kayttsjan kasikirja VTC

kasikirjaa, ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.
ID: 1322445-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 merkitdan kasikirjassa merkinnalla FCLn, jossa n
tarkoittaa juoksevaa kehitysvaiheen numeroa.

Halutessasi voit vapauttaa FCL-toiminnot pysyvasti kayttoosi
hankkimalla sité 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 siséltaa Open-Source-ohjelmiston, jonka
kayttoon liittyy erityisia kayttoehtoja. Nama kayttdehdot ovat
ensisijaisia.

Lisatietoja saat seuraavasti:

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

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

Ohjausohjelmisto sisaltad myos Softing Industrial Automation
GmbH:n OPC UA -ohjelmiston binaarikirjastot. HEIDENHAINIn ja
Softing Industrial Automation GmbH:n valilla sovitut kayttoehdot
koskevat my0s ensisijaisesti naita.

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

HEIDENHAIN kehittaa jatkuvasti monipuolisia tyokiertopaketteja,
minka vuoksi jokaisen uuden ohjelmiston yhteydessa tyokierroille
tuodaan myos uusia Q-parametreja. Nama uudet Q-parametrit
ovat valinnaisia parametreja, jotka eivat kaikilta osin ole kaytossa
vanhemmissa ohjelmistoversioissa. Tyokierrossa ne ovat aina
tyokiertomadrittelyn lopussa. Tassa ohjelmistossa kyseeseen
tulevat Q-parametrit ovat kohdassa Yleiskuvaus "Ohjelmiston
uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot 34059x-17 ". Voit itse paattas,
haluatko maaritella valinnaiset Q-parametrit tai poistaa ne NO ENT
-nappaimella. Voit vastaanottaa myds 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 640 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
34059x-17

@ 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: 1322095-xx

Uudet tyokiertotoiminnot 81762x-17

m Tyokierto 1416 KOSKETUS LEIKKAUSPISTEESEEN (ISO: G1416)
Talla tyokierrolla maaritat toisen reunan leikkauspisteen.
Tyokierto vaatii yhteensa nelja kosketuspistetta, kaksi asemaa

kummassakin reunassa. Voit kayttaa tata tyokiertoa kolmessa
objektitasossa XY, XZ ja YZ.

Lisatietoja: "Tyokierto 1416 KOSKETUS LEIKKAUSPISTEESEEN",
Sivu 93
m Tyokierto 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)

Talla tyokierrolla maaritat uran tai uuman keskikohdan ja
leveyden. Ohjaus koskettaa kahta vastakkain sijaitsevaa
kosketuspistetta. Voit myds maarittaa uran tai uuman kaannon.

Lisatietoja: "Tyokierto 1404 PROBE SLOT/RIDGE ", Sivu 143
m Tyokierto 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)
Talla tyokierrolla maaritat yksittaisen aseman L-muotoisella

kosketusvarrella. Kosketusvarren muodon ansiosta ohjaus voi
koskettaa takaleikkauksia.

Lisatietoja: "Tyokierto 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT ",
Sivu 147
m Tyokierto 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (ISO: G1434)

Talla tyokierrolla maaritat uran tai uuman keskikohdan ja
leveyden L-muotoisella kosketusvarrella. Kosketusvarren muodon
ansiosta ohjaus voi koskettaa takaleikkauksia. Ohjaus koskettaa
kahta vastakkain sijaitsevaa kosketuspistetta.

Lisatietoja: "Tyokierto 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT ",
Sivu 153
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Muutetut tyokiertotoiminnot 81762x-17

m Tyokierto 277 OCM VIISTE (1SO: G277, optio #167) tyokalun
karjen aiheuttamia muotovaaristymia pohjalla. Tama tyokalun
karki muodostuu sateen R, tyokalu karjen sateen R_TIP ja
karkikulman T-ANGLE mukaan.

m TyoOkiertoa 292 IPO-SORV. MUOTO (ISO: G292, optio #96)

on taydennetty parametrilla Q592 MITOITUSTAPA. Tassa

parametrissa maaritellaan, ohjelmoidaanko muoto sade- vai

halkaisijamitoilla.
B Seuraavat tyokierrot huomioivat lisatoiminnot M109 ja M110:

m Tyokierto 22 AVARRUS (ISO: G122)

Tyokierto 23 POHJAN VIIMEISTELY (ISO: G123)
Tyokierto 24 REUNAN VIIMEISTELY (1SO: G124)
Tyokierto 25 MUOTOJONO (ISO: G125)

Tyokierto 275 TROCHOIDAL SLOT (ISO: G275)
Tyokierto 276 MUOTORAILO 3D (ISO: G276)

Tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS (ISO: G274, optio #167)
Tyokierto 277 OCM VIISTE (ISO: G277, optio #167)

m Tyokierto 1025 MUODON HIONTA (ISO: G1025, optio #156)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen ohjelmointi
m Tyokierron 451 MITTAA KINEMATIIKKA (ISO: G451, optio

#48) protokolla nayttaa aktiivisen ohjelmisto-option #52

yhteydessa kulma-asemavirheen vaikittavan kompensoinnin
(locErrA/locErrB/locErrC).

Lisédtietoja: "Tyokierto 451 KINEMATIIKAN MITTAUS (optio #48),
(optio #52)", Sivu 331

= Tyokiertojen 451 MITTAA KINEMATIIKKA (ISO: G451) ja 452
ESIASETUS-KOMPENS. (ISO: G452, optio #48) sisaltéa kaavioita
yksittaisten mittausasemien mitatuista ja optimoiduista virheista.

Lisatietoja: 'Tyokierto 451 KINEMATIIKAN MITTAUS (optio #48),
(optio #52)", Sivu 331
Lisédtietoja: "Tyokierto 452 ESIASETUS-KOMPENS. (optio #48)",
Sivu 346

m Tyokierrossa 453 RISTIKON KINEM. (ISO: G453, optio #48)
voit kayttaa tilaa Q406=0 myos ilman ohjelmisto-optiota #52
KinematicsComp.
Lisatietoja: "Tyokierto 453 RISTIKON KINEM. *, Sivu 358

m Tyokierto 460 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KUULALLA (ISO: G460)
maarittaa L-muotoisen kosketusvarren sateen, tarvittaessa
pituuden karakulman.

Lisatietoja: "Tyokierto 460 TS KALIBROINTI ", Sivu 315

m Tyokierrot 444 KOSKETUS 3D (ISO: G444) ja 14xx tukevat

kosketusta L-muotoisella kosketusvarrella.

Lisatietoja: "Tyoskentely L-muotoisella kosketusvarrella’,
Sivu 37
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2.1 Johdanto

@ Kaikki ohjaustoiminnot ovat kaytettavissa vain
kaytettaessa tyokaluakselia Z, esim. kuviomaaritely
PATTERN DEF.

Tyokaluakseleita X ja' Y voidaan kayttaa rajoituksin ja kun
koneen valmistaja on tehnyt valmistelut ja konfiguroinut
sen.

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 térmaysvaara!
Tyokierrot suorittavat erittain laajoja koneistuksia. Tormaysvaaral!

> Ennen kuin toteutat, suorita ohjelman testaus.

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

Kun maarittelet syottoarvoparametrin tyokierroissa,
joiden numero on suurempi kuin 200, voit talloin tehda
osoituksen lukuarvon sijaan ohjelmanappaimella myos
TOOL CALL-lauseessa maariteltyyn syottoarvoon
(ohjelmanappéin FAUTO). Riippuen tyokierrosta ja
syottoarvoparametrien toiminnosta on kaytettavissa viela
syGttovaihtoehdot FMAX (pikaliike), FZ (hammassy6tto)
ja FU (kierrossyotto).

Huomaa, etta tyokierron maarittelyn jalkeisella FAUTO-
syottoarvolla ei ole vaikutusta, koska Ohjaus maarittelee
syottoarvon sisaisesti 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.

CYCL
DEF

Ohjelmanappain Tyokiertoryhma

PORAUS /
KIERRE

Tyokierrot syvaporausta, kalvintaa, valjennysta ja upotusta
varten

Sivu
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjelmointi

PORAUS/
KIERRE

Tyokierrot kierreporausta, kierteen lastuamista ja kierteen
jyrsintaa varten

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjelmointi

TASKU/
TAPPI/
URA

Tyokierrot taskujen, tapien, urien jyrsintaa ja tasojyrsintaa
varten

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjelmointi

MUUNNOS

KOORDIN .

Tyokierrot koordinaattimuunnoksille, joiden avulla
siirretaan, kierretaan, peilataan, suurennetaan ja
pienennetaan mielivaltaisia muotoja.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjelmointi

SL-TYO-
KIERROT

SL-tyokierto (apumuotolista), joilla koneistetaan muodon
suuntaisesti muotoja, joissa yhdistyy useampia paallekkain
aseteltuja osamuotoja seka lieridvaipan koneistuksen ja
pyorrejyrsinnan tyokiertoja.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjelmointi

KUVIOT

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

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjelmointi

SORVAUS

Tyokierrot sorvaukseen ja vierintajyrsintaan

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjelmointi

ERIKOIS-
TYOKIERR.

Erikoistyokierrot odotusaikaa, ohjelmakutsua, karan
suuntausta, kaiverrusta, toleranssia, interpolaatiosorvausta,
kuormituksen maaritystahammaspyoratyokiertoja varten.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjelmointi

HIONTA

[>]

>

Hiontakoneistuksen tyokierrot, hiontatyokalun jalkiteroitus

Tarvittaessa vaihda konekohtaisiin
koneistustyokiertoihin

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokiertojen ohjelmointi

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 50
maaritykseen ja kompensointiin
PERUSP . Tyokierrot automaattiseen peruspisteen asetukseen 126
WITTAUS Tyokierrot automaattista tyokappaleen tarkastusta varten 228
S— Erikoistyokierrot 288
TYOKIERR.
KOSK_ARS. Kosketusjarjestelman kalibrointi 305
KAj}I’;j.
K%Tmé. Tyokierrot automaattista kinematiikan mittausta varten 325
TT-TYOKIER Tyokierrot automaattiseen tyokalun mittaukseen (koneen 366
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 kosketusjarjestelmilla.

Kosketusjarjestelmatoimintojen aikana ohjaus deaktivoi

valiaikaisesti toiminnon Globaaliset ohjelman
asetukset.

0 HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetadn HEIDENHAIN-
kosketusjarjestelmaa.

Toimintatavat

@ Kaikki ohjaustoiminnot ovat kaytettéavissa vain
kaytettaessa tyokaluakselia Z.

Tyokaluakseleita X ja Y voidaan kayttaa rajoituksin ja kun

koneen valmistaja on tehnyt valmistelut ja konfiguroinut
sen.

Kun ohjaus toteuttaa kosketusjarjestelman tyokierron, 3D-
kosketusjarjestelma siirtyy akselin suuntaisesti tyokappaleelle (myds
voimassa olevalla peruskdannolld ja kaannetylld koneistustasolla).
Koneen valmistaja maarittelee kosketussyottoarvon
koneparametrissa.

Lisatietoja: "Ennen kuin tyoskentelet kosketusjarjestelman
tyokierroillal", Sivu 40

Kun kosketusvarsi koskettaa tyokappaleeseen,

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

= 3D-kosketusjarjestelma pysahtyy

B Ohjaus ajaa sen jalkeen pikaliikkeella takaisin kosketustoiminnon
aloitusasemaan.

Jos kosketuspaan varsi ei taivu (kosketuksen johdosta) méaritellyn

likepituuden sisalla, ohjaus antaa vastaavan virheilmoituksen

(liikepituus: DIST kosketusjérjestelman taulukosta).

Alkuehdot
m  Kalibroitu tyokappaleen kosketusjarjestelma

Lisatietoja: "Kytkevan kosketusjarjestelman kalibrointi”,
Sivu 305

Kun kaytat HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa, ohjelmisto-optio
#17 Kosketusjarjestelmatoiminnot vapautuu automaattisesti
kayttoon.
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Tyoskentely L-muotoisella kosketusvarrella

Kosketustyokierrot 444 ja 14xx tukevat yksinkertaisen
kosketusvarren SIMPLE lisaksi myos L-TYYPPISTA kosketusvartta. L-
muotoinen kosketusvarsi on kalibroitava ennen kayttoa.

Seuraavilla tyokierroilla HEIDENHAIN suosittelee kosketusvarren
kalibrointia:

m  S&dekalibrointi: Tyokierto 460 TS KALIBROINTI

= Pituuskalibrointi: Tyokierto 461 TS LANGE KALIBRIEREN
Kosketusjarjestelman taulukossa on sallittava suuntaus
maarittelemalla TRACK ON. Ohjaus suuntaa L-muotoisen
kosketusvarren kosketusvaiheen aikana kuhunkin

kosketussuuntaan. Kun tyokaluakseli vastaa kosketussuuntaa,
ohjaus suuntaa kosketusjarjestelman kalibrointikulmaan.

o B Ohjaus ei nayta kosketusvarren puomia
simulaatiossa.
= DCM (Optio #40) ei valvo L-muotoista kosketusvartta.

®m  Maksimitarkkuuden saavuttamiseksi taytyy
syottoarvon olla sama kalibroinnissa ja
kosketuksessa.

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

Peruskaannon huomiointi kasikaytossa

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

Kosketustyokierrot kayttotavoilla Kasikaytto ja
Elektroninen kasipyora

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

m Tyokappaleen vinon asennon kompensointi

® Peruspisteen asetus
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Kosketustyokierrot automaattikayttoa varten

Kayttotavoilla Kasikayttd ja SAHKOINEN KASIPYORA mahdollisten BT oy s e]~ ]
kosketustyokiertojen lisdksi ohjaus antaa useita erilaisia :
kayttomahdollisuuksia automaattikdyton yhteydessa:

B Kytkevan kosketusjarjestelman kalibrointi
Tyokappaleen vinon asennon kompensointi
Peruspisteen asetus

Automaattinen tyokappaleen tarkastus I
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).

T0 2 RETEAA
AKSELIN 1. REIKA

AKSELIN 1. REIKA
SELIN 2. RETKA
A 2. RETKA -
K
n
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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
c
7
o
o
—*
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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. Huomaa
tormaysvaara!

» 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!

Kosketusjarjestelmatyokiertojen 444 ja 14xx toteutuksessa ei
saa olla aktiivisia koordinaattimuunnoksia: tyokierto 8 PEILAUS,
tyokierto 11 MITTAKERROIN, tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA)
ja TRANS MIRROR. On olemassa tormaysvaara.

» 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 tyokappaleen kiertona vain, jos
koneessa on pyoropoytaakseli ja sen suunta on kohtisuora
tyokappalekoordinaatiston W-CS suhteen.
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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 [@isTkAvTTo Bonjelnoints =
varmuusetaisyys Q200, jotka sinun on syotettava sisaan jokaisessa 7
tyokierron madarittelyssa. 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:

Ohjelmanap-  Koneistuskuvio Sivu
pain

100 GLOBAL DEF YLEINEN 46
e Yleisesti voimassa olevien tyokiertoparametrien maarittely

105 GLOBAL DEF PORAUS Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
onavs Erikoisten poraustydkiertoparametrien maarittely Koneistustyokiertojen ohjelmointi

110 GLOBAL DEF TASKUN JYRSINTA Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
T Erikoisten taskun jyrsinnan tydkiertoparametrien maarittely  Koneistustyokiertojen ohjelmointi
—— GLOBAL DEF MUODON JYRSINTA Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
R Erikoisten muodon jyrsinnan tyokiertoparametrien maarit-  Koneistustyokiertojen ohjelmointi

tely

125 GLOBAL DEF PAIKOITUS Lisatietoja: Kayttajan kasikirja

o Paikoittumismenettelyn maarittely toiminnossa CYCL CALL  Koneistustyokiertojen ohjelmointi
PAT

120 GLOBAL DEF KOSKETUS 47
W Erikoisten kosketustyokiertoparametrien maarittely
GLOBAL DEF sisaansyotto
Toimi sen jélkeen seuraavasti: anﬂyﬁ RRSTRAYE B canoanes B
» Paina nappainta OHJELMOINTI. i
» Paina nappainta SPEC FCT.

OHIELWA- > Paina ohjelmanappainta
WAARTTTELY OHJELMAN ESIASETUKSET.
R » Paina ohjelmanappainta GLOBAL DEF. I

20 » Valitse haluamasi GLOBAL-DEF-toiminto, esim. e =

SomeTys ohjelmanappain GLOBAL DEF KOSKETUS. Cmiao —

> Syota sisaan tarvittavat maarittelyt.
» Vahvista kulloinkin nappaimella ENT
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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:
» Paina nappainta OHJELMOINTI.

B o

ToUCH » Paina nappainta TOUCH PROBE.

PROBE

> Valitse haluamasi tyokiertoryhma, esim. Rotaatio.

1a20 ~ > Valitse haluamasi tydkierto, esim. KOSKETUS
S TASOON

> Jos sita varten on olemassa yleinen parametri,
ohjaus antaa naytolle ohjelmanappaimen

ASEYA ARVOT.
ASEVA » Paina ohjelmanappainta ASEYA ARVOT.
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. Huomaa
tormaysvaara!

> Kayta toimintoa GLOBAL DEF tietoisesti. Ennen kuin toteutat ,
suorita ohjelman testaus.

> Syota tyokiertoon kiintea arvo, silloin GLOBAL DEF ei muuta
arvoja.

Wi

SET_UP (TCHPROBE . TP)
I,

[}
1
L

.....
srauoaRor
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Yleisesti vaikuttavat globaaliset tiedot

Parametrit koskevat kaikkia koneistustyokiertoja 2xx
seka tyokiertoja 880, 1017, 1018, 1021, 1022, 1025 ja
kosketustyokiertoja 451, 452, 453

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

Y
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Globaaliset tiedot kosketustoimintoja varten

Parametrit ovat voimassa kaikille kosketustyokierroille 4xx ja 14xx
seka tyokierroille 271, 286, 287, 880, 1021, 1022, 1025, 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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4.1 Yleiskuvaus

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus
tyoskentelyyn kosketusjarjestelmilla.
HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetadn HEIDENHAIN-
kosketusjarjestelmaa.

Ohjelmandp-  Tyokierto Sivu

1420 M} Tyokierto 1420 KOSKETUS TASOON 63
)\;‘ B Automaattinen maaritys kolmen pisteen avulla
= Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan kaannon

avulla
1410~ Tyokierto 1410 KOSKETUS REUNAAN 70
B Automaattinen maaritys kahden pisteen avulla
®m  Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan kaannon
avulla
1411, Tyokierto 1411 KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN 77

'@

B Automaattinen maaritys kahden reian tai tapin avulla

®m  Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan kaannon
avulla

1812 Tyokierto 1412 KOSKETUS VINOON REUNAAN 85

B Automaattinen maaritys kahden pisteen avulla vinossa
reunassa

®  Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan kaannon
avulla
1416 Tyokierto 1416 KOSKETUS LEIKKAUSPISTEESEEN 93

®  Automaattinen leikkauspisteen maaritys kahden suoran
neljan kosketuspisteen avulla

= Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan kaannon
avulla
Tyokierto 400 PERUSKAANTO 102
B Automaattinen maaritys kahden pisteen avulla
B Kompensaatio peruskaannon avulla
Tyokierto 401 KIERTO 2 REIKAA 105
= Automaattinen maaritys kahden reian avulla
= Kompensaatio peruskaannon avulla
[e0z | Tyokierto 402 TAPIN 2 KAANTOKULMA 109
B Automaattinen maaritys kahden tapin avulla
B Kompensaatio peruskaannon avulla

3

)

IS
=)
K :

3

@
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Ohjelmandp-  Tyokierto Sivu
pain
403 Tyokierto 403 KAANTOAKS. YLIKIERTO 114
=5 = Automaattinen maaritys kahden pisteen avulla
= Kompensaatio pyoropoydan kaannon avulla
05 Tyokierto 405 KIERTO C-AKS. YMPARI 119
@ B Automaattinen reidn keskipisteen ja positiivisen Y-
akselin valisen kulman siirtyma
B Kompensaatio pyoropdydan kaannon avulla
a9 Tyokierto 404 ASETA PERUSKAANTO 123

.

= Mielivaltaisen peruskaannon asetus
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4.2 Kosketusjarjestelman tyokiertojen 14xx
perusteet

Yhteista kosketustyokierroille 14xx kiertoja varten

Tyokierrot voivat maarittaa ja pitda kdannon seuraavasti. Yi
m  Aktiivisen koneen kinematiikan huomiointi
Puoliautomaattinen kosketus
Toleranssien valvonta

3D-kalibroinnin huomiointi

Kierron ja aseman samanaikainen maaritys ﬁ

0 Ohjelmointi- ja kayttoohjeet: @Q ©
|

Kosketusasemat perustuvat ohjelmoituihin
asetusasemiin I-CS.

® Katso asetusasemat piirustuksestasi.

B Ennen tyokierron maarittelya on ohjelmoitava
tyokalukutsu kosketusjarjestelman akselin maarittelya
varten.

m  Kosketustyokierrot 14xx tukevat kosketusvarren
muotoa SIMPLE ja L-TYPE.

® Optimaalisen tuloksen saavuttamiseksi L-TYPE-
kosketusvarrella suosittelemme mittausta ja
kalibrointia samalla nopeudella. Huomaa sy6ttéarvon
muunnoksen asetus, jos se on voimassa kosketuksen
yhteydessa.

>V

Kasitteiden selitykset
Merkinta Lyhyt kuvaus

Asetusasema  Asema piirustuksestasi, esim. reidn asema

Asetusmitta Mitta piirustuksestasi, esim. reian halkaisija

Todellisase- Aseman mittaustulos, esim. reidan 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
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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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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 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 (pdaakseli) ja Y-akselilla (sivuakseli). Siksi néille

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

; Tyokierron maarittely

; Paaakselin asetusasema 1 on annettu, mutta tyokappaleen
sijainti on tuntematon.

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

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

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

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

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

; Geometriatyyppi Kaksi reikaa

a
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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 annettu, mutta tyokappaleen
sijainti on tuntematon.

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

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

; TyOkaluakselin asetusasema 2 on tuntematon.

; Kosketussuunta Y+
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Taso

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

; TyOkierron maarittely

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

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

; TyOkaluakselin asetusasema 1 on annettu, mutta
tyokappaleen sijainti on tuntematon.

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

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

; Tyokaluakselin asetusasema 2 on annettu, mutta
tyokappaleen sijainti on tuntematon.

; Paaakselin asetusasema 3 on annettu, mutta tyokappaleen
sijainti on tuntematon.

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

; TyOkaluakselin asetusasema 3 on annettu, mutta

tyokappaleen sijainti on tuntematon.

; Kosketussuunta Z-

a
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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
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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.

o
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4.3 Tyokierto 1420 KOSKETUS TASOON

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, ohjaus toistaa kosketuspisteet valittuun suuntaan
tietylla pituudella suoraa pitkin.

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION *, Sivu 302
Tyokierto mahdollistaa lisaksi seuraavat toiminnot:

® Jos kosketuspisteen koordinaatteja ei tunneta, tyokierto voidaan
suorittaa puoliautomaattisessa tilassa.

Lisatietoja: "Puoliautomaattinen tila", Sivu 54

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

Lisatietoja: "Toleranssien arviointi', Sivu 59

® Jos olet maarittanyt tarkan aseman etukateen, voit maaritella
sille tyokierrossa oloaseman.

Lisatietoja: "Todellisaseman luovutus', Sivu 62

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
FMAX_PROBE (kosketusjarjestelmétaulukosta) ja
paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 42

2 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
FMAX_PROBE varmuusetaisyyteen. Tama saadaan laskemalla
yhteen Q320, SET_UP ja kosketuskuulan sade. Varmuusetaisyys
huomioidaanjokaiseen kosketussuuntaan koskettamisen
yhteydessa.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen Q1102 ja suorittaa ensimmaisen
kosketusliikkeen kosketussyottoarvolla F.

4 Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan, ohjaus
paikoittaa kosketusjarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE
takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

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

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

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 10/2022

63



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Tyokierto 1420 KOSKETUS TASOON

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 mitattu poikkea-
ma

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

Q183 Tyokappaleen tila
m -1 =eimaaritelty
® 0 = hyvaksytty
m 1 = jalkityosto
= 2 = hylatty

Q970 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama ensimmaisesta
kosketuspisteesta

Q971 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama toisesta kosketuspis-
teesta

Q972 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Maksimaalinen poikkeama kolmannesta koske-
tuspisteesta
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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. Ohjelmoi Q1125 VARMUUSKORKEUSTILA
erisuureksi kuin -1.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kosketusjarjestelmatyokiertojen 444 ja 14xx toteutuksessa ei
saa olla aktiivisia koordinaattimuunnoksia: tyokierto 8 PEILAUS,
tyokierto 11 MITTAKERROIN, tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA)
ja TRANS MIRROR. On olemassa tormaysvaara.

» 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 ohjaus
antaa virheilmoituksen.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 10/2022 65



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Tyokierto 1420 KOSKETUS TASOON

Tyokiertoparametrit

Apukuva
zA
& -
X
Q1106
Q1100
Q1103
Az
031; Qiios Q1102
-t {
~, 1/
Y
Q1101
Q1104
Q1107
66

Parametri

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason paaakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoisesti ?, -,
+1ai @

m ?: Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 54
®m - +: Toleranssien arviointi, katso Sivu 59
®  @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 62

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
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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: Maarittele
etumerkillg, liikkuuko ohjaus ympyrarataa myota- vai vastapaivaan.

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 ?

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

68

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: Ohjaus ei avaa jalkityoston yhteydessa ikkunaa tuloksilla. Kun
oloasema on hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan tuloksilla ja
keskeyttaa ohjelmanajon.

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, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa aktiivi-
sen peruspisteen 1. kosketuspisteen asetus- ja oloaseman poikkea-
malla.

2: Korjaus suhteessa 2. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa aktiivi-
sen peruspisteen 2. kosketuspisteen asetus- ja oloaseman poikkea-
malla.

3: Korjaus suhteessa 3. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa aktiivi-
sen peruspisteen 3. kosketuspisteen asetus- ja oloaseman poikkea-
malla.

4: Korjaus suhteessa maaritettyyn kosketuspisteeseen Ohjaus
korjaa aktiivisen peruspisteen maaritetyn kosketuspisteen asetus-
ja oloaseman poikkeamalla.

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

ISO-ohjelmointi
G1410

Kayttd

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, ohjaus toistaa kosketuspisteet valittuun suuntaan
tietylla pituudella suoraa pitkin.

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION *, Sivu 302
Tyokierto mahdollistaa lisaksi seuraavat toiminnot:

m Jos kosketuspisteen koordinaatteja ei tunneta, tyokierto voidaan
suorittaa puoliautomaattisessa tilassa.

Lisatietoja: "Puoliautomaattinen tila", Sivu 54

m Tyokiertoa voidaan valvoa valinnaisesti myos toleranssien osalta.
Nain voidaan valvoa objektin asemaa ja kokoa.
Lisatietoja: "Toleranssien arviointi', Sivu 59

® Jos olet maarittanyt tarkan aseman etukateen, voit maaritella
sille tyokierrossa oloaseman.

Lisatietoja: "Todellisaseman luovutus', Sivu 62

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
FMAX_PROBE (kosketusjérjestelméataulukosta) ja
paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen 1. Y

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 42

2 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella X
FMAX_PROBE varmuusetaisyyteen. Tama saadaan laskemalla
yhteen Q320, SET_UP ja kosketuskuulan sade. Varmuusetaisyys
huomioidaanjokaiseen kosketussuuntaan koskettamisen
yhteydessa.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen Q1102 ja suorittaa ensimmaisen
kosketusliikkeen kosketussyottoarvolla F.

4 Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata varmuusetaisyyden verran
maariteltya kosketussuuntaa vastaan.

5 Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan, ohjaus
paikoittaa kosketusjarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE
takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

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 mitattu poikkea-
ma

Q983 ... Q985 Toisen kosketuspisteen mitattu poikkeama

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:
Maksimaalinen poikkeama ensimmaisesta
kosketuspisteesta

Q971 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Maksimaalinen poikkeama toisesta kosketuspis-
teesta
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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. Ohjelmoi Q1125 VARMUUSKORKEUSTILA
erisuureksi kuin -1.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kosketusjarjestelmatyokiertojen 444 ja 14xx toteutuksessa ei
saa olla aktiivisia koordinaattimuunnoksia: tyokierto 8 PEILAUS,
tyokierto 11 MITTAKERROIN, tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA)
ja TRANS MIRROR. On olemassa tormaysvaara.

» Koordinaattimuunnoksen peruutus ennen tyokierron kutsua

® Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Ohje kiertoakseleihin liittyen:

® Jos madritat peruskaannon kaannetyssa koneistustasossa,
huomioi seuraavaa:

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

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

® Valinnaisella koneparametrilla chkTiltingAxes (nro
204601) koneen valmistaja madrittelee, tarkastaako ohjaus
kaantitilanteiden tasmayksen. Jos parametrissa ei ole
maaritelty tarkastusta, ohjaus 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. Tama 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 paaakselilla?

H H Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason paaakselilla

oﬂ? ﬁos Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoisesti ?, -,
+1ai @

Q1100 m ?: Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 54
Q1103 ®m - +: Toleranssien arviointi, katso Sivu 59
AZ ®  @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 62

D
\%
x|

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

¥ Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-
Quot/Qiios 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

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: Maarittele
etumerkillg, liikkuuko ohjaus ympyrarataa myota- vai vastapaivaan.

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: Ohjaus ei avaa jalkityoston yhteydessa ikkunaa tuloksilla. Kun
oloasema on hylkdysalueella, ohjaus avaa ikkunan tuloksilla ja
keskeyttdaa ohjelmanajon.

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, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa aktiivi-

sen peruspisteen 1. kosketuspisteen asetus- ja oloaseman poikkea-
malla.

2: Korjaus suhteessa 2. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa aktiivi-
sen peruspisteen 2. kosketuspisteen asetus- ja oloaseman poikkea-
malla.

3: Korjaus suhteessa maaritettyyn kosketuspisteeseen Ohjaus
korjaa aktiivisen peruspisteen maaritetyn kosketuspisteen asetus-
ja oloaseman poikkeamalla.

Sisaansyotto: 0, 1, 2, 3

Q1121 Kierron vastaanotto?

Maarittele, tuleeko ohjauksen ottaa kayttoon maaritetty vino
asento:

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

1SO-ohjelmointi
G1411

Kayttd

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

Jos ohjelmoit ennen tata tyokiertoa tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION, ohjaus toistaa kosketuspisteet valittuun suuntaan
tietylla pituudella suoraa pitkin.

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION ", Sivu 302
Tyokierto mahdollistaa lisaksi seuraavat toiminnot:

® Jos kosketuspisteen koordinaatteja ei tunneta, tyokierto voidaan
suorittaa puoliautomaattisessa tilassa.

Lisatietoja: "Puoliautomaattinen tila", Sivu 54

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

Lisatietoja: "Toleranssien arviointi', Sivu 59

®  Jos olet maarittanyt tarkan aseman etukateen, voit maaritella
sille tyokierrossa oloaseman.

Lisatietoja: "Todellisaseman luovutus”, Sivu 62
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Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
FMAX_PROBE (kosketusjérjestelmétaulukosta) ja
paikoituslogiikalla ohjelmoituun keskipisteeseen 1. Y

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 42

2 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
FMAX_PROBE varmuusetaisyyteen. Tama saadaan laskemalla X
yhteen Q320, SET_UP ja kosketuskuulan sade. Varmuusetaisyys
huomioidaanjokaiseen kosketussuuntaan koskettamisen
yhteydessa.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa
kosketusjarjestelmataulukon mukaisella kosketussyottoarvolla
F sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen Q1102 ja maarittaa
ensimmaisen reian tai tapin keskipisteen kosketusten Q423
avulla.

4 Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan, ohjaus
paikoittaa kosketusjarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE
takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

5 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman toisen reian tai toisen
tapin maariteltyyn keskipisteeseen

6 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn
mittauskorkeuteen Q1105 ja maarittaa toisen reian tai tapin
keskipisteen kosketusten (riippuu kosketusten lukumaarasta
Q423).

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 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 mitattu
poikkeama

Q983 ..Q985  Toisen ympyrakeskipisteen mitattu poikkeama

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:
Maksimaalinen poikkeama ensimmaisesta
ympyrakeskipisteesta

Q971 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama toisesta ympyrakes-
kipisteesta

Q973 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama halkaisijasta 1

Q974 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama halkaisijasta 2

o Kayttoohje

B 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.

B 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. Ohjelmoi Q1125 VARMUUSKORKEUSTILA
erisuureksi kuin -1.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kosketusjarjestelmatyokiertojen 444 ja 14xx toteutuksessa ei
saa olla aktiivisia koordinaattimuunnoksia: tyokierto 8 PEILAUS,
tyokierto 11 MITTAKERROIN, tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA)
ja TRANS MIRROR. On olemassa tormaysvaara.

» Koordinaattimuunnoksen peruutus ennen tyokierron kutsua

= Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION
MODE MILL.

Ohje kiertoakseleihin liittyen:

® Jos maaritat peruskaannon kaannetyssa koneistustasossa,
huomioi seuraavaa:

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

B Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kaantokulma
(3D-RQT) eivéat tasmaa yhteen, koneistustaso ei ole
yhdenmukainen. Ohjaus laskee peruskadannon tyokappaleen
koordinaatistossa W-CS tyokaluakselista riippuen.

= Valinnaisella koneparametrilla chkTiltingAxes (nro
204601) koneen valmistaja maéarittelee, tarkastaako ohjaus
kaantitilanteiden tasmayksen. Jos parametrissa ei ole
maaritelty tarkastusta, ohjaus 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.

80 HEIDENHAIN | TNC 640 | MittaustySkierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 10/2022



Kosketustyokierrot: Tyokappaleen vino aseman automaattinen maaritys | Tyokierto 1411 KOSKETUS KAHTEEN
KAAREEN

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

H Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason paaakselilla

] &* —7 i Sisaansysits: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoisesti ?, -,
€ +tai @

2100, ® ?: Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 54
ares ® -, + Toleranssien arviointi, katso Sivu 59
®  @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 62

z)

<V

Q117 AZ
Qiie Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla

- G

Y Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnai-

Q1101 R
5 nen maarittely, katso Q1100
1104

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.

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

-...+..." Toleranssien arviointi, katso Sivu 59

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 59

Q1115 Geometriatyyppi (0-3)?
Kosketuskohteen tyyppi:

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

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: Ohjaus ei avaa jalkityoston yhteydessa ikkunaa tuloksilla. Kun
oloasema on hylkdysalueella, ohjaus avaa ikkunan tuloksilla ja
keskeyttdaa ohjelmanajon.

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, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa aktiivi-

sen peruspisteen 1. kosketuspisteen asetus- ja oloaseman poikkea-
malla.

2: Korjaus suhteessa 2. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa aktiivi-
sen peruspisteen 2. kosketuspisteen asetus- ja oloaseman poikkea-
malla.

3: Korjaus suhteessa maaritettyyn kosketuspisteeseen Ohjaus
korjaa aktiivisen peruspisteen maaritetyn kosketuspisteen asetus-
ja oloaseman poikkeamalla.

Sisdansyotto: 0,1, 2, 3
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Apukuva Parametri

Q1121 Kierron vastaanotto?

Madrittele, tuleeko ohjauksen ottaa kayttoon maaritetty vino
asento:

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

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, ohjaus toistaa kosketuspisteet valittuun suuntaan
tietylla pituudella suoraa pitkin.

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION ", Sivu 302
Tyokierto mahdollistaa lisaksi seuraavat toiminnot:

® Jos kosketuspisteen koordinaatteja ei tunneta, tyokierto voidaan
suorittaa puoliautomaattisessa tilassa.

Lisatietoja: "Puoliautomaattinen tila", Sivu 54

® Jos olet maarittanyt tarkan aseman etukateen, voit maaritella
sille tyokierrossa oloaseman.

Lisatietoja: "Todellisaseman luovutus", Sivu 62

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella ZA
FMAX_PROBE (kosketusjarjestelmétaulukosta) ja
paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 42

2 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella
FMAX_PROBE varmuusetéisyyteen. Tama saadaan laskemalla
yhteen Q320, SET_UP ja kosketuskuulan sade. Varmuusetaisyys
huomioidaanjokaiseen kosketussuuntaan koskettamisen
yhteydessa.

3 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman
sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen Q1102 ja suorittaa
ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyottoarvolla F.

4 Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata varmuusetaisyyden verran
maariteltya kosketussuuntaa vastaan.

5 Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan, ohjaus
paikoittaa kosketusjarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE
takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

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:
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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 mitattu poikkea-
ma

Q983 ... Q985 Toisen kosketuspisteen mitattu poikkeama

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:
Maksimaalinen poikkeama ensimmaisesta
kosketuspisteesta

Q971 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Maksimaalinen poikkeama toisesta kosketuspis-
teesta
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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. Ohjelmoi Q1125 VARMUUSKORKEUSTILA
erisuureksi kuin -1.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kosketusjarjestelmatyokiertojen 444 ja 14xx toteutuksessa ei
saa olla aktiivisia koordinaattimuunnoksia: tyokierto 8 PEILAUS,
tyokierto 11 MITTAKERROIN, tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA)
ja TRANS MIRROR. On olemassa tormaysvaara.

» 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,
huomioi seuraavaa:

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

B Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kaantokulma
(3D-RQT) eivéat tasmaa yhteen, koneistustaso ei ole
yhdenmukainen. Ohjaus laskee peruskadannon tyokappaleen
koordinaatistossa W-CS tyokaluakselista riippuen.

= Valinnaisella koneparametrilla chkTiltingAxes (nro
204601) koneen valmistaja maéarittelee, tarkastaako ohjaus
kaantitilanteiden tasmayksen. Jos parametrissa ei ole
maaritelty tarkastusta, ohjaus ottaa kayttoon paasaantoisesti
yhdenmukaisen koneistustason. Peruskaannon laskenta
tapahtuu sitten I-CS-koordinaatistossa.
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Pyoropoydan akselin suuntaus:

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

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

88 HEIDENHAIN | TNC 640 | Mittaustyokierrot tydkappaleen ja tydkalun ohjelmointiin | 10/2022



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

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 ?, +, -
tai @

® 7. Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 54

®m - +: Toleranssien arviointi, katso Sivu 59

®  @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 62

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 valvontaa.

® QS400 ="0" Ei toleranssin valvontaa.

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

Sisaansyotto: Maks. 255 merkkia
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Apukuva Parametri

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

Q1131 1. suoran kosketussuunta?
Ensimmaisen reunan kosketussuunta:

X +1: Kiertda kosketussuuntaa +90° asetuskulmaan Q1130 ja kosket-
@ Qa2 P taa asetusreunaan suorassa kulmassa.

anss -1: Kiertda kosketussuuntaa -90° asetuskulmaan Q1130 ja kosket-
taa asetusreunaan suorassa kulmassa.

Sisdansyotto: -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. YZ-taso

2: 7X-taso

3: XY-taso
Sisaansyotto: 1, 2, 3
Q320 VARMUUSRAJA ?

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

Q260 Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
Q260 VARMUUSKORKEUS ?

- ©) Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketusjarjestel-
Y o UP(TCHPROBE.TP) man ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tormays. Arvo vaikuttaa
 ogho T T 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: Ohjaus ei avaa jalkityoston yhteydessa ikkunaa tuloksilla. Kun
oloasema on hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan tuloksilla ja
keskeyttaa ohjelmanajon.

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, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa aktiivi-

sen peruspisteen 1. kosketuspisteen asetus- ja oloaseman poikkea-
malla.

2: Korjaus suhteessa 2. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa aktiivi-
sen peruspisteen 2. kosketuspisteen asetus- ja oloaseman poikkea-
malla.

3: Korjaus suhteessa maaritettyyn kosketuspisteeseen Ohjaus
korjaa aktiivisen peruspisteen maaritetyn kosketuspisteen asetus-
ja oloaseman poikkeamalla.

Sisaansyotto: 0,1, 2, 3
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