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Kohderyhma kayttija

Kayttajiksi katsotaan kaikki ohjauksen kayttajat, jotka suorittavat vahintaan yhden
seuraavista paatehtavista:

m Koneen kaytto
®  Tyokalujen asetus
® Tyokappaleen asetus
® Tyokappaleen koneistus
= Mahdollisten virheiden poistaminen ohjelmanajon aikana
B NC-ohjelman laadinta ja testaus
B NC-ohjelman laadinta ohjauksella tai ulkoiisesti CAM-jarjestelma avulla
®m  NC-ohjelman testaus simulaatiossa
B Mahdollisten virheiden poistaminen ohjelman testauksen aikana

Tietojen syvallisyyden vuoksi kayttoopas asettaa kayttajalle seuraavat
patevyysvaatimukset:

®  Perustekninen ymmarrys, esim. teknisten piirustusten ja avaruustilan kuvitteellin
lukeminen

B Perustiedot koneistuksen alalta, esim. materiaalikohtaisten teknisten arvojen
merkitys

®  Turvallisuusohjeet, esim. mahdolliset vaarat ja niiden valttaminen
®  Ohjeet koneeseen, esim. akselisuunnat ja koneen konfiguraatio

o HEIDENHAIN tarjoaa lisdkohderyhmille erilliset tietotuotteet:
m Esitteet ja yleisesitteet mahdollisille ostajille
= Huoltokirja huoltoteknikoille
m  Tekninen kasikirja konevalmistajille

Lisaksi HEIDENHAIN tarjoaa kayttdjille ja uranvaihtajille laajan valikoiman
NC-ohjelmoinnin koulutuskursseja.
HEIDENHAIN-Schulungsportal

Kohderyhmasta johtuen tama kayttajan kasikirja sisaltaa vain tietoja ohjauksen
toiminnasta ja kaytosta. Muiden kohderyhmien tietotuotteet sisaltavat tietoa
tuotteen mychemmista tuotteen elinkaaren vaiheista.
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1.2

kayttoohje, kayttopas ja omistajan kasikirja.
Ohjauksen kayttajan kasikirja on saatavissa seuraavina versioina:
m Painettu tuloste, joka on jaettu seuraaviin moduuleihin:

NC-ohjelmien toteutukseen sisaltyvan tiedon.
ID: 1358774-xx

laadintaa ja testausta varten. Siihen esivat sisallu kosketusjarjestelman ja
koneistustyokierrot.
ID-tunniste Klartext-ohjelmointia varten: 1358773-xx

toiminnot.
ID: 1358775-xx

kosketustyokiertojen toiminnot.
ID: 1358777-xx

B Painoversiosta riippuen jaettuina PDF-tiedostoina tai taydellisena PDF-tiedostona,
joka sisaltaa kayttajan kasikirjan kokonaistulosteena kaikki moduulit
ID: 1369999-xx
TNCguide
= HTML-tiedostona kaytettavaksi integroituna TNCguide-tuoteoppaana suoraan
ohjauksessa
TNCguide
Kayttdjan kasikirja tukee sinua ohjauksen turvallisessa ja asianmukaisessa
kaytossa.
Lisatietoja: "Maaraystenmukainen kaytto", Sivu 27

Lisatietomateriaalia kayttajille
Kayttdjana sinulla on kaytettavissasi lisatietomateriaalia:
= Uusien ja muutettujen ohjelmistotoimintojen yleiskuvaus esittelee yksittaisten

ohjelmistoversioiden uutuudet.
TNCguide

= HEIDENHAIN-esitteet esittelevat sinulle HEIDENHAINiIn tuotteita ja palveluja,
esim ohjausten ohjelmisto-optioita.
HEIDENHAIN-Prospekte

= Tietokanta NC-ratkaisut tarjoaa ratkaisuja usein esiintyviin tehtavamaarityksiin.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Kaytettavat ohjetyypit

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

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

A\ OLE VAROVAINEN

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

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

Turvallisuusohjeiden sisdinen informaatiojarjestys

Kaikki turvallisuusohjeet sisaltavat seuraavat osaelementit:
® Huomiosana ilmoittaa vaaran vakavuuden

B Vaaran tyyppija lahde

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

m Valttdminen — toimenpiteet vaaran torjumiseksi
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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.

1.4 Ohjeita NC-ohjelmien kayttoon

Kayttajan kasikirjassa esiteltavat NC-ohjelmat ovat ratkaisuehdotuksia: Ennen
NC-ohjelmien tai yksittaisten NC-lauseiden kayttamista ne on mukautettava
koneeseen.

Sovita seuraava sisalto.

® Tyokalut

B |astuamisarvot

®  Syottoarvot

B Varmuuskorkeus tai varmuusasemat

m Konekohtaiset asemat, esim. koodilla M91
m Ohjelmakutsun polut

Yksittaiset NC-ohjelmat ovat riippuvaisia koneen kinematiikasta. Sovita tama
NC-ohjelma koneen kinematiikkaan ennen ensimmaista testiajoa.

Testaa NC-ohjelma viela lisaksi simulaatiolla ennen varsinaista ohjelmanajoa.

0 Ohjelmatestin avulla voit maarittaa, voitko kayttaa NC-ohjelmaa
kaytettavissa olevilla ohjelmistovaihtoehdailla, aktiivisella
konekinematiikalla ja nykyiselld konekonfiguraatiolla.

1.5 Yhteydenotto toimitukseen

Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

Pyrimme jatkuvasti parantamaan dokumentaatiotamme. Auta meita |oytamaan
parannuskohteet ilmoittamalla niista sahkopostitse osoitteeseen:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Tietoja tuotteesta | TNC7

TNC7

Jokainen HEIDENHAIN-ohjaus tukee sinua dialogiohjatulla ohjelmoinnilla ja
yksityiskohtaisella simulaatiolla. Ohjauksen TNC7 avulla voit myos ohjelmoida
lomakkeiden avulla tai graafisesti ja saat nopeasti ja varmasti haluamasi tuloksen.

Ohjelmisto-optiot ja valinnaiset laitteistolaajennukset mahdollistavat joustavan
lisayksen toimintojen valikoimaan ja helppokayttoisyyteen.

Toimintovalikoiman laajentaminen mahdollistaa esim. jyrsinnan ja porauksen lisaksi
myds sorvaus- ja hiontatyot.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Helppokayttoisyys paranee mm. kayttamalla kosketusanturia, kasipyoria tai 3D-
hiirta.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

Maaritelmat

Lyhenne Madarittely

TNC TNC on johdettu lyhenteestd CNC (computerized numerical
control). T (tip tai touch) tarkoittaa sita, ettd NC-ohjelmat
voidaan ohjelmoida naputtelemalla suoraan ohjaukseen ja
myos graafisesti kasieleiden avulla.

7 Tuotenumero ilmoittaa ohjaussukupolvea. Tiedoston laajuus

riippuu vapautetusta ohjelmisto-optiosta.
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Tietoja tuotteesta | Maaraystenmukainen kaytto

2.2

2.3

Maaraystenmukainen kaytto

Kayttotarkoitusta koskevat tiedot tukevat sinua kayttajana tuotteen, esim.
tyostokoneen, turvallisessa kasittelyssa.

Ohjaus on koneen osa eika siis taydellinen kone. Tassa kayttajan kasikirjassa
esitellaan ohjauksen kaytto. Ennen kuin kaytat konetta ja ohjausta, kayta koneen
valmistajan dokumentaatiota saadaksesi selville turvallisuuden kannalta
merkitykselliset nakokohdat, tarvittavat turvalaitteet ja henkiloston patevyytta
koskevat vaatimukset.

0 HEIDENHAIN myy ohjauksia kaytettavaksi jyrsinkoneissa, sorveissa ja
koneistuskeskuksissa, joissa on jopa 24 akselia. Jos kayttajana kohtaat
poikkeavan konstellaation, ota valittomasti yhteytta koneen omistajaan.

HEIDENHAIN tuo lisdarvoa tuotteen turvallisuuden lisdamiseen ja tuotteiden
suojaamiseen, ja sen vuoksi mm. asiakkaiden palaute otetaan huomioon. Tamn
vuoksi teemme mm. ohjausten toiminnallisia mukautuksia ja turvallisuusohjeita
tietomateriaaleihin.

0 Osallistu aktiivisesti turvallisuuden lisaamiseen ilmoittamalla puuttuvista
tai epaselvista tiedoista.

Lisatietoja: "Yhteydenotto toimitukseen", Sivu 23

Tarkoitettu kayttoalue

Sdhkdmagneettista yhteensopivuutta (EMC) koskevan standardin DIN EN 50370-1
mukaisesti ohjaus on hyvaksytty kaytettavaksi teollisuusymparistoissa.

Maaritelmat
Direktiivi Madrittely
DIN EN Tama standardi kasittelee muun muassa tyostokoneiden

50370-1:2006-02 hairiopadstoja ja hairionsietokykya.
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Tietoja tuotteesta | Turvallisuusohjeet

Turvallisuusohjeet
Lue kaikki tdman asiakirjan ja koneen valmistajan dokumentaation
turvallisuusohjeet!

Seuraavat turvallisuusohjeet koskevat yksinomaan ohjausta yksittaisena osana,
eivat mitaan tiettya kokonaistuotetta, eli tydstokonetta.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Ennen kuin kaytat konetta ja ohjausta, kayta koneen valmistajan
dokumentaatiota saadaksesi selville turvallisuuden kannalta
merkitykselliset nakokohdat, tarvittavat turvalaitteet ja henkiloston
patevyytta koskevat vaatimukset.

Seuraava yleiskuvaus sisaltaa vain yleisesti sovellettavat turvallisuusohjeet.
Seuraavissa luvuissa on huomioitava lisaturvaohjeet, jotka ovat osittain
konfiguraatiokohtaisia.

o Parhaan mahdollisen turvallisuuden takaamiseksi kaikki
turvallisuusohjeet toistetaan asianmukaisissa kohdissa eri luvuissa.

A VAARA

Suojaamaton liitin, viallinen kaapeli ja epaasianmukainen kaytto kasittaa aina
sahkoisen vaaratekijan. Vaara alkaa siita kun kone kytketaan paalle!

» Anna vain valtuutettujen huoltohenkildiden tehda laitteiden liitantoja tai poistaa
niita.
> Kytke kone paalle vain liitetylla kasipyoralla tai suojatulla litantaholkilla.

AVAARA

Koneen ja konekomponenttien vuoksi on aina olemassa mekaanisia vaaroja.
Sahkoiset, magneettiset ja séhkomagneettiset kentat ovat erityisen vaarallisia
henkilgille, joilla on sydamentahdistin ja siirrannaisia. Vaara alkaa siita kun kone
kytketaan paalle!

> Katso koneen kayttdohjekirjaa ja noudata siind annettuja ohjeita!

> Katso turvallisuusohjeet ja turvallisuussymbolit ja noudata niissa annettuja
ohjeita.
> Kayta turvalaitteita

Haittaohjelmat (virukset, Trojan-haittaohjelmat tai madot) voivat muuttaa
tietueita ja ohjelmistoja. Kasitellyt tietueet ja ohjelmistot voivat johtaa koneen
ennakoimattomaan kayttaytymiseen.

> Tarkasta vaihdettavat tallennusvalineet haittaohjelmien varalta ennen kayttoa.
> Kaynnista sisainen verkkoselain vain Sandboxissa.
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OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus suorittaa automaattisen tormaystarkastuksen tyokalun ja tyokappaleen
valilla. Vaaralla tai puutteellisella esipaikoituksella komponenttien valissa on
akseleiden referoinnin aikana olemassa térmaysvaaral!

» Huomioi naytolla annettavat ohjeet.

> Ennen saapumista testausasemaan aja tarvittaessa turvalliseen asemaan.
» Huomioi tormaysvaara.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus kayttaa tyokalun pituuskorjauksena tyokalutaulukossa maariteltya
tyokalun pituutta. Vaara tyokalun pituudet vaikuttavat myos virheellisesti tydkalun
pituuskorjauksiin. Tydkalun pituudella 0 ja kutsulla TOOL CALL 0 ohjaus ei tee
pituuskorjausta eika térmaystarkastusta. Seuraavien tydkalun paikoitusten
yhteydessa on tormaysvaaral

> Madrittele tyokalut aina todellisten tyokalun pituuksien mukaan (ei vain erojen)
> Kayta TOOL CALL 0 -kaskya aina vain karan tyhjentamiseen.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Vanhemmissa ohjauksissa laaditut NC-ohjelmat voivat saada aikaan erilaisen
siirtoliikkeen tai virheilmoituksen! Koneistuksen yhteydessa on torméaysvaara!
> Tarkasta NC-ohjelma ja ohjelmajaksot graafisen simulaation avulla.

> Testaa NC-ohjelma tai ohjelmajakso varovasti kayttotavalla OHJELMANKULKU
YKSITTAISLAUSE.

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Jos liitettya USB-laitetta ei poisteta tiedonsiirron aikana asianmukaisesti, tiedot
voivat vahingoittua peruuttamattomasti ja havita!

> Kayta USB-liitantaa vain tiedonsiirtoon ja tallennukseen, dla ohjelmien
kasittelyyn ja toteutukseen.

> Poista USB-laitteet ohjelmanappaimen avulla tiedonsiirron jalkeen

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Ohjaus on sammutettava hallitusti, jotta kaynnissa olevat prosessit paatetaan
oikein ja tiedot tallennetaan. Ohjauksen sammuttaminen suoraan kaantamalla
paakytkin heti pois paalta voi jokaisessa ohjaustilassa saada aikaan tietojen
haviamisen.

» Sammuta ohjaus aina hallitusti.
> Kayta paakytkinta vasta naytolla annetun ilmoituksen jalkeen.
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Tietoja tuotteesta | Ohjelmisto

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun valitset ohjelmanajossa GOTO-toiminnon avulla NC-lauseen ja sen

jalkeen toteutat NC-ohjelman, ohjaus jattaa huomioimatta kaikki aiemmin
ohjelmoidut NC-toiminnot, esim. muunnokset. Tama tarkoittaa, ettd myohempien
syottoliikkeiden aikana on olemassa tormaysvaaral

> Kayta GOTO-toimintoa vain NC-ohjelmien ohjelmmoinnin ja testauksen aikana.
> Kayta NC-ohjelmien toteutuksessa vain toimintoa Esilauseajo.

Ohjelmisto

Tassa kayttajan kasikirjassa esitelladn koneen asetusten seka NC-ohjelmien
testauksen ja toteutuksen toiminnot, jotka ovat kaytettavissa ohjauksen
taydellisisissa NC-ohjelmistoversioissa.

o Toiminnon todellinen laajuus riippuu vapautetusta ohjelmisto-optiosta.
Lisatietoja: "Ohjelmisto-optiot”, Sivu 31

o HEIDENHAIN on yksinkertaistanut versiointimenettelya NC-
ohjelmistoversiosta 16 alkaen:

B Julkaisuaika maarittaa versionumeron.
m Kaikilla julkaisujakson ohjaustyypeilla on sama versionumero.

®  Ohjelmointiasemien versionumero vastaa NC-ohjelmiston
versionumeroa.

NC-ohjelmiston  Tuote

numero

817620-17 TNC7

817621-17 TNC7 E

817625-17 TNC7-ohjelmointiasema

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Tassa kayttajan kasikirjassa esitelldan ohjauksen perustoiminnot.
Koneen valmistaja voi mukauttaa, laajentaa tai rajoittaa ohjauksen
toimintoja koneesssa.

Tarkista koneen kasikirjasta, onko koneen valmistaja mukauttanut
ohjauksen toimintoja.

Maarittely
Lyhenne Madrittely
E Kirjaintunnus E tarkoittaa ohjauksen vientiversiota. Tassa

versiossa ohjelmisto-optio #9 Laajennetut toiminnot, ryhma 2
on rajoitettu 4-akseli-interpolaatioon.
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Tietoja tuotteesta | Ohjelmisto

2.5.1 Ohjelmisto-optiot

Ohjelmisto-optiot maaraavat ohjauksen toimintolaajuuden. Valinnaiset toiminnot
ovat kone ja sovelluskohtaisia. Ohjelmisto-optiot antavat sinulle mahdollisuuden
mukauttaa ohjaus yksilollisiin tarpeisiisi.

Voit nahdat, mitka ohjelmisto-optiot on aktivoitu laitteessasi.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

Yleiskatsaus ja maaritelmat

TNC7 siséltaa erilaisia ohjelmisto-optioita, jotka koneen valmistaja voi vapauttaa
erikseen kayttajan kayttoon myos jalkikateen. Seuraava yleiskuvaus sisaltaa vain ne
ohjelmisto-optiot, jotka ovat tarkeita sinulle koneen kayttgjana.

o Kayttajan kasikirjassa olevat optionumerot ilmoittavat, etta jokin toiminto
ei sisally vakiotoimintojen laajuuteen.
Tekninen kasikirja sisaltaa tietoja koneen valmistajan kannalta oleellisista
lisaohjelmisto-optioista.

0 Huomaa, etta tietyt ohjelmisto-optiot vaativat myos laitteistopaivityksia.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

Ohjelmisto-optio
Lisaakseli
(optio #0 ... optio #7)

Madrittely ja kaytto

Lisasaatopiiri

Saatopiiti vaaditaan jokaiselle akselille tai karalle, jonka ohjaus liikuttaa ohjel-

moituun asetusasemaan.

Tarvitset lisdohjauspiireja esim. irrotettaville ja sahkokayttoisille pyoropdydille.

Advanced Function
Set 1
(optio #8)

Laajennettujen toimintojen ryhma 1

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa useiden tyokappaleen sivujen tyostamisen

samalla kiinnityksella koneissa, joissa on kiertoakseleita.
Ohjelmisto-optio sisaltaa esim. seuraavat toiminnot:
®  Koneistustason kaanto, esim. toiminnolla PLANE SPATIAL
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
B Muotojen ohjelmointi lierion vaipalla, esim. tyokierrolla 27 SYLINTERIN
VAIPPA

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot
m Kiertoakselin syottéarvon ohjelmointi yksikdssa mm/min koodilla M116
®  3-akselinen ympyrankaari-interpolaatio kaannetyssa koneistustasossa

Laajennetuilla ryhman 1 toiminnoilla vahennat tyomaaraa asetuksessa ja
suurennat tyokappaleen tarkkuutta.
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Advanced Function
Set 2
(optio #9)

Tietoja tuotteesta | Ohjelmisto

Madarittely ja kaytto

Laajennettujen toimintojen ryhma 2

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa kiertoakseleilla varustetuissa koneissa
tyokappaleiden 5-akselisen samanaikaisen tyostamisen.

Ohjelmisto-optio sisaltada esim. seuraavat toiminnot:

= TCPM (tool center point management): Lineaariakseleiden automaattinen
jalkiohjaus kiertoakselin paikoituksen aikana

B NC-ohjelman toteutus vektoreilla mukaan lukien valinnainen 3D-tyoka-
lukorjaus

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
®  Akseleiden manuaalinen siirto aktiivisessa tyokalukoordinaatistossa T-CS

®  Suorainterpolaatio useammalla kuin neljalld akselilla (vientiversiossa
enintdan neljalld akselilla)

Laajennetuilla ryhman 2 toiminnoilla voit valmistaa esim. vapaamuotopintoja.

HEIDENHAIN DNC
(optio #18)

HEIDENHAIN DNC

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa ulkoisille Windows-sovelluksille ohjauksen
tietojen kasittelemisen TCP/IP-protokollan avulla.

Mahdollisia kayttokenttia ovat esim.:

® Hierarkiassa ylempien ERP- tai MES-jarjestelmien yhdistaminen
= Kone- ja kayttotietojen maaritys

HEIDENHAIN DNC vaatii yhteyden ulkoisiin Windows-sovelluksiin.

Dynamic Collision
Monitoring
(optio #40)

Dynaaminen torméaysvalvonta DCM

Taman ohjelmisto-option avulla koneen valmistaja voi maarittaa koneen
komponentit tormayskappaleiksi. Ohjaus valvoo maariteltyja tormayskappalei-
ta koneen kaikkien liikkeiden aikana.

Ohjelmisto-optio tarjoaa esim. seuraavat toiminnot:

B Ohjelman automaattinen keskeytys, jos tormaysuhka on valiton
B Varoitukset manuaalisista akseliliikkeista

= Tormaysvalvonta ohjelmatestissa

DCM:n avulla voit estda tormayksia ja siten valttaa omaisuusvahingoista tai
koneen olosuhteista johtuvia lisakustannuksia.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

CAD Import
(optio #42)

CAD Import

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa paikoitusasemien ja muotojen valitsemi-
sen CAD-tiedostoista ja tallentamisen NC-ohjelmaan.

CAD Import vahentaa ohjelmointityota ja valttaa tyypillisia virheita, esim. vaaria
arvoja. Lisaksi CAD Import edistaa paperitonta tuotantoa.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

Global Program
Settings
(optio #44)

Yleiset ohjelma-asetukset GPS

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa paallekkaiset koordinaattimuunnokset ja
kasipyoran liikkeet ohjelmanajon aikana muuttamatta NC-ohjelmaa.

GPS:n avulla voit mukauttaa ulkoisesti laaditun NC-ohjelman koneeseen ja
lisaat joustavuutta ohjelmanajon aikana.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus
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Ohjelmisto-optio

Adaptive Feed

Madarittely ja kaytto

Adaptiivinen syotonsaato, AFC

Control Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa automaattisen syotonsaadon kulloisen-

(optio #45) kin karan kuormituksen mukaan. Ohjaus suurentaa syottéarvoa kuormituksen
pienentyessa ja pienentaa syottdarvoa kuormituksen kasvaessa.
AFC:n avulla voit lyhentaa koneistusaikaa ilman NC-ohjelman mukautusta ja
samalla estaa koneen vaurioitumisen ylikuormituksen seurauksena.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

KinematicsOpt KinematicsOpt

(optio #48) T&man ohjelmisto-option avulla aktiivinen kinematiikka voidaan tarkistaa ja
optimoida automaattisten kosketusprosessien avulla.
KinematicsOpt mahdollistaa sen, etta ohjaus voi korjata kiertoakseleiden
asemavirheitd ja nain lisata tarkkuutta kaanto- ja samanaikaisessa koneistuk-
sessa. Toistuvien mittausten ja korjausten avulla ohjaus voi mm. kompensoida
lampatilaan liittyvia poikkeamia.
Lisatietoja: "Kinematiikan automaattisen mittauksen kosketustyokierrot",
Sivu 331

Turning Jyrsintasorvaus

(optio #50) Tama ohjelmisto-optio tarjoaa kattavan sorvauskohtaisen toimintopaketin
pyoropoydilla varustettuihin jyrsinkoneisiin.
Ohjelmisto-optio tarjoaa esim. seuraavat toiminnot:
m  Sorvauskohtaiset tyokalut
®  Sorvauskohtaiset tyokierrot ja muotoelementit, esim. vapaapistot
B Automaattinen nirkon sateen kompensointi
Jyrsintasorvaus mahdollistaa jyrsintdsorvauksen suorittamisen vain yhdella
koneella ja vahentaa siten esim. asetustoita selvasti.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

KinematicsComp KinematicsComp

(optio #52) Tamén ohjelmisto-option avulla aktiivinen kinematiikka voidaan tarkistaa ja

optimoida automaattisten kosketusprosessien avulla.

KinematicsComp mahdollistaa sen, ohjaus voi korjata sijainti- ja komponent-
tivirheet tila-avaruudessa eli kompensoida spatiaalisesti kierto- ja lineaariak-
selien virheet. Nama korjaukset ovat kuten KinematicsOpt (optio #48) mutta
laajempia.

Lisatietoja: "Tyokierto 453 RISTIKON KINEM. *, Sivu 365

OPC UA NC Server
1.6
(optiot #56 ... #61)

OPC UA NC Server

OPC UA:n kanssa nama ohjelmisto-optiot tarjoavat standardoidun liitannan
ulkoista kayttoa varten ohjauksen tiettyihin tietoihin ja toimintoihin.

Mahdollisia kayttokenttia ovat esim.:

B Hierarkiassa ylempien ERP- tai MES-jarjestelmien yhdistaminen

®  Kone- ja kayttotietojen maaritys

Jokainen ohjelmisto-optio mahdollistaa yhden asiakasyhteyden kerrallaan.

Useat rinnakkaisyhteydet edellyttavat useiden OPC UA NC -palvelimien kayttoa.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

4 Additional Axes
(optio #77)

4 lisasaatopiiria
Lisatietoja: "Lisaakseli
(optio #0 ... optio #7)", Sivu 31
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Ohjelmisto-optio

8 Additional Axes
(optio #78)

Tietoja tuotteesta | Ohjelmisto

Madrittely ja kaytto

8 lisdasaatopiiria

Lisatietoja: "Lisaakseli
(optio #0 ... optio #7)", Sivu 31

3D-ToolComp
(optio #92)

3D-ToolComp vain laajennetun toimintoryhman 2 yhteydessa (optio #9)

Korjausarvotaulukon avulla tama ohjelmisto-optio mahdollistaa muotopoikkea-
mien automaattisen kompensoinnin kuulajyrsimilla ja tyokappaleen kosketus-
jarjestelmissa.

3D-ToolComp mahdollistaa mm. tyokappaleen tarkkuuden parantamisen
vapaamuotoisten pintojen yhteydessa.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Extended Tool
Management
(optio #93)

Laajennetut tyokalunhallinta

Tama ohjelmisto-optio laajentaa tyokalujen hallintaa kahdella taulukolla Sijoi-
tusluettelo jaT-kayttojarjestys.

Taulukoiden sisalto on seuraava:

m Sijoitusluettelo osoittaa toteutettavien NC-ohjelmien tai palettien tyoka-
lutarpeen.

tyokalujen kayttojarjestyksen.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

Laajennetun tyokalunhallinnan avulla voit tunnistaa tyokalutarpeen ajoissa ja
estaa siten keskeytykset ohjelmanajon aikana.

Advanced Spindle
Interpolation
(optio #96)

Interpoloiva kara

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa interpolaatiosorvauksen ohjauksella, joka
kytkee tyokalun karan lineaariakseleihin.

Ohjelmisto-optio sisaltaa seuraavat tyokierrot:

= Tyokierto 291 IPO-SORV. KYTKENTA yksinkertaisiin sorvauksiin ilman
muotoaliohjelmia

m Tyokierto 292 IPO-SORV. MUOTO pydrintdsymmetristen muotojen
silitykseen

Interpoloivan karan avulla voit suorittaa sorvauksia myds koneissa, joissa ei ole
pyoropoytaa.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Spindle Synchronism
(optio #131)

Karan synkronointikaytto

Synkronoimalla kaksi tai useampi kara tama ohjelmisto-optio mahdollistaa
esim. hammaspydrien valmistus vierintajyrsinnalla.

Ohjelmisto-optio sisaltaa seuraavat toiminnot:

m Karan synkronointi erikoiskoneistukseen, esim. monikulmioiskut

m Tyokierto 880 VIER.JYRS. HAMP. LKM vain jyrsintasorvauksen yhteydessa
(Optio #50)

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Remote Desktop
Manager
(optio #133)

Remote Desktop Manager

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa ulkoisesti kytkettyjen tietokoneyksikoiden
nayttamisen ja kayton ohjauksessa.

Remote Desktop Managerilla vahennat mm. polkuja useiden tyoasemien valilla
ja siten lisaa tehokkuutta.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus
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Ohjelmisto-optio

Dynamic Collision
Monitoring v2
(optio #140)

Madarittely ja kaytto

Dynaaminen tormaysvalvonta DCM Versio 2

Tama ohjelmisto-optio sisaltaa kaikki ohjelmisto-option #40 Dynamische Kolli-
sionstiberwachung DCM toiminnot.

Lisaksi tama ohjelmisto-optio mahdollistaa tyokappaleen kiinnityslaitteiden
tormaysvalvonnan.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

Cross Talk Compen-
sation
(optio #141)

Akselikytkentdjen kompensaatio CTC

Talla ohjelmisto-optiolla koneen valmistaja voi mm. kompensoida tyokalun
kiihtyvyyteen liittyvia poikkeamia ja lisata nain tarkkuutta ja dynamiikkaa.

Position Adaptive
Control
(optio #142)

Adaptiivinen asemansaito PAC

Talla ohjelmisto-optiolla koneen valmistaja voi mm. kompensoida tyokalun
paikoitusasemaan liittyvia poikkeamia ja lisata nain tarkkuutta ja dynamiikkaa.

Load Adaptive
Control
(optio #143)

Adaptiivinen kuormituksen saato LAC

Talla ohjelmisto-optiolla koneen valmistaja voi mm. kompensoida tyokalun
kuormitukseen liittyvia poikkeamia ja lisata nain tarkkuutta ja dynamiikkaa.

Motion Adaptive
Control
(optio #144)

Adaptiivinen liikkeen saato MAC

Talla ohjelmisto-optiolla koneen valmistaja voi mm. muuttaa nopeusriippuvai-
sia koneen asetuksia ja lisata nain dynamiikkaa.

Active Chatter
Control
(optio #145)

Aktiivinen tarindnvaimennus ACC

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa koneen pienemman taipumuksen tarindin-
tiin raskaan koneistuksen aikana.

ACC:n avulla ohjaus voi parantaa tyokappaleen pinnan laatua, pidentaa tyoka-
lun kayttoikaa ja vahentaa koneen kuormituksia. Konetyypista riippuen voit
lisata aineenpoistonopeutta yli 25 %.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

Machine Vibration
Control
(optio #146)

Koneiden varahtelynvaimennus MVC

Koneen varahtelyjen vaimennus tyokappaleen ylapinnan parantamiseksi
toiminnoilla:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer

(optio #152)

CAD-mallioptimointi

Talla ohjelmisto-optiolla voit esim. korjata virheelliset kiinnittimien ja tyokalun-
pitimien tiedostot tai sijoittaa simulaatiosta luodut STL-tiedostot muuta koneis-
tusta varten.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

Batch Process
Manager
(optio #154)

Batch Process Manager BPM

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa useiden tuotantotilausten helpon suunnit-
telun ja toteuttamisen.

Paletinvalvonnan ja laajennetun tyckalunvalvonnan (optio #93) laajennuksella
tai yhdistelmalla BPM tarjoaa esim. seuraavat lisatoiminnot:

m Koneistusaika

m Tarvittavien tyokalujen kaytettavyys

B Olemassa olevat manuaaliset toimenpiteet

B QOsoitettujen NC-ohjelmien ohjelmatestitulokset
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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Component Monito-

Tietoja tuotteesta | Ohjelmisto

Madarittely ja kaytto

Komponenttivalvonta

ring Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa koneen valmistajan konfiguroimien
(optio #155) konekomponenttien valvonnan.
Komponenttivalvonnan avulla ohjaus auttaa estdmaan koneen vaurioitumisen
ylikuormituksen aiheuttamista varoituksista ja virheilmoituksista.
Grinding Koordinaattihionta
(optio #156) Tamaé ohjelmisto-optio tarjoaa kattavan hiontakohtaisen toimintopaketin

pyoropoydilla varustettuihin jyrsinkoneisiin.
Ohjelmisto-optio tarjoaa esim. seuraavat toiminnot:
® Hiontakohtaiset tyokalut sisaltaen oikaisutyokalut
®  Heiluri-iskun tyokierrot kuten oikaisu

Koordinaattihionta mahdollistaa kokonaistydston suorittamisen vain yhdella
koneella ja vahentaa siten esim. asetustoita selvasti.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Gear Cutting

Hammaspyoran valmistus

(optio #157) Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa lieriémaéisten tai vinohampaisten
hammaspyorien valmistamisen mielivaltaisilla kulmilla.
Ohjelmisto-optio sisaltaa seuraavat tyokierrot:
® Tyokierto 285 HAMMASPYOR. MAARITTELY hammastusgeometrian

maarittamiseen

m Tyokierto 286 HAMMASPYOR. VIER.JYRS.
m Tyokierto 287 HAMMASPYOR. VIER.KAMP.
Hammaspyoravalmistus laajentaa pyoropoydilla varustettujen jyrsinkoneiden
toimintojen valikoimaa myds ilman jyrsintdsorvausta (optio #50).
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Turning v2 Jyrsintasorvaus versio 2

(optio #158) Tama ohjelmisto-optio sisaltda kaikki ohjelmisto-option #50 Jyrsintdsorvaus

toiminnot.

Lisaksi tdma ohjelmisto-optio mahdollistaa seuraavat sorvaustoiminnot.
m Tyokierto 882 SIMULTAANIROUHINTA SORVAAMALLA

m Tyokierto 883 SIMULTAANISILITYS SORVAAMALLA

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

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Visual Setup Control
(Optio #159)

Graafisesti tuettu asetus

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa tyokappaleen aseman ja vinon asennon
maarittamisen yhdella kosketusjarjestelmatoiminnolla. Voit tydstaa monimut-
kaisia tyokappaleita esim. koskettamalla vapaamuotoisia pintoja tai takaleik-
kauksia, mika ei joskus ole mahdollista muilla kosketusjarjestelman toiminnoil-
la.

Ohjaus antaa sinulle lisdtukea nayttamalla kiinnitystilanteen ja mahdolliset
kosketuspisteet tyoalueella Simulaatio 3D-mallin avulla.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus
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2.5.2

2.5.3
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Ohjelmisto-optio Madarittely ja kaytto

Optimized Contour Optimoitu muodon koneistus OCM

Milling Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa kaikkien suljettujen tai avoimien taskujen
(optio #167) ja saarekkeiden pyorrejyrsinnan. Pydrrejyrsinndssa tydkalun koko lastuavaa

sarmaa kaytetdan tasaisissa laastuamisolosuhteissa.

Ohjelmisto-optio sisaltaa seuraavat tyokierrot:

Tyokierto 271 OCM MUOTOTIEDOT

Tyokierto 272 OCM ROUHINTA

Tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS ja tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS
Tyokierto 277 OCM VIISTE

Lisaksi ohjaus tarjoaa OCM STAND.KUVIOT usein tarvittaville muodoille
OCM lyhentaa koneistusaikaa ja samalla vahentaa tyokalun kulumista.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Process Monitoring Prosessivalvonta
(optio #168) Koneistusprosessin referenssipohjainen valvonta

Talla ohjelmisto-optiolla ohjaus valvoo maariteltyja koneistusjaksoja ohjelman
ajon aikana. Ohjaus vertaa tyokalun karaan tai tyokaluun liittyvia muutoksia
referenssityoston arvoihin.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

Feature Content Level

Ohjausohjelmiston uudet toiminnot tai toimintolaajennukset voidaan suojata joko
ohjelmisto-optioilla tai kdyttamalla toimintosisaltotasoja (Feature Content Level =
FCL)).

Kun ostat uuden ohjauksen, saat korkeimman mahdollisen FCL-tason asennetulla
ohjelmistoversiolla. Myohempi ohjelmistopaivitys, esim. huoltopyynnon aikana ei
automaattisesti FCL-tasoa.

o Mitaan toimintoja ei ole talla hetkella suojattu FCL-tasoilla. Jos toiminnot
suojataan tulevaisuudessa, l0ydat kayttajan kasikirjasta merkinnan FCL
n. n tarkoittaa FCL-tilan pyydetya numeroa.

Lisenssi- ja kayttoohjeet

Open-Source-ohjelmisto

Ohjaus-ohjelmisto siséltda Open-Source-ohjelmiston, jonka kayttoon liittyy erityisia
kayttoehtoja. Nama kayttoehdot ovat ensisijaisia.

Paaset katsomaan ohjauksen lisenssiehtoja seuraavasti:

@ > Valitse kayttotapa Aloita.

Valitse sovellus Settings.

Kaksoisnapauta tai napsauta Tietoja HeROSista.
Ohjaus avaa ikkunan HEROS Licence Viewer.

vV v v Vv

@
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OPC UA

Ohjausohjelmisto siséltaa binaarikirjaston, ja HEIDENHAINIn ja Softing Industrial
Automation GmbH:n valilla sovitut kayttoehdot koskevat liseaski ja ensisijaisesti
naita.

OPC UA NC Servers (optiot #56 - #61) sekd HEIDENHAIN DNC (optio #18)
vaikuttavat yhdessa ohjauksen kayttaytymiseen. Ennen kuin kaytat naita liitantoja
tuottavasti, sinun on ensin selvitettava jarjestelmatesteilla, voidaanko ohjausta
kayttaa edelleen ilman toimintahairioita tai suorituskyvyn heikkenemista.
Jarjestelmatestien suorittaminen on naita yhteysliitantoja kayttavan ohjelmiston
kehittajan vastuulla.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus
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2.5.4 Ohjelmiston uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot 81762x-17

@ Uusien ja muutettujen ohjelmistotoimintojen yleiskuvaus

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

Tunnus: 1373081-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 98
m Tyokierto 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)

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

Lisatietoja: "Tyokierto 1404 PROBE SLOT/RIDGE ", Sivu 150
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 155
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 taka-
leikkauksia. Ohjaus koskettaa kahta vastakkain sijaitsevaa kosketuspistetta.

Lisatietoja: "Tyokierto 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT ", Sivu 160
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Muutetut tyokiertotoiminnot 81762x-17

m Tyokiertoa 19 TYOSTOTASO (ISO: G80, optio #8) voidaan muokata ja kasitell3,
mutta ei lisata uuteen NC-ohjelmaan.

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

= Tyokiertoa 292 IPO-SORV. MUOTO (ISO: G292, optio #96) on tdydennetty para-
metrilla Q592 MITOITUSTAPA. Tassa parametrissa maaritellaan, ohjelmoidaanko
muoto sade- vai halkaisijamitoilla.

B Seuraavat tyokierrot huomioivat lisatoiminnot M109 ja M110:

= Tyokierto 22 AVARRUS (ISO: G122)

m Tyokierto 23 POHJAN VIIMEISTELY (ISO: G123)

m Tyokierto 24 REUNAN VIIMEISTELY (ISO: G124)

= Tyokierto 25 MUOTOJONO (I1SO: G125)

m Tyokierto 275 TROCHOIDAL SLOT (ISO: G275)

m Tyokierto 276 MUOTORAILO 3D (ISO: G276)

m Tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS (ISO: G274, optio #167)

m Tyokierto 277 OCM VIISTE (ISO: G277, optio #167)

m Tyokierto 1025 MUODON HIONTA (ISO: G1025, optio #156)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot
m Tyokierron 451 MITTAA KINEMATIIKKA (ISO: G451, optio #48) protokolla nayttaa

aktiivisen ohjelmisto-option #52 yhteydessa kulma-asemavirheen vaikittavan
kompensoinnin (locErrA/locErrB/locErrC).

Lisatietoja: "Tyokierto 451 MITTAA KINEMATIIKKA (optio #48)", Sivu 339

m Tyokiertojen 451 MITTAA KINEMATIIKKA (ISO: G451) ja 452 ESIASETUS-
KOMPENS. (I1SO: G452, optio #48) siséaltaa kaavioita yksittaisten mittausasemien
mitatuista ja optimoiduista virheista.

Lisatietoja: "Tyokierto 4517 MITTAA KINEMATIIKKA (optio #48)", Sivu 339
Lisatietoja: "Tyokierto 452 ESIASETUS-KOMPENS. (optio #48)", Sivu 354

m Tyokierrossa 453 RISTIKON KINEM. (ISO: G453, optio #48) voit kayttaa tilaa
Q406=0 myss ilman ohjelmisto-optiota #52 KinematicsComp.

Lisatietoja: "Tyokierto 453 RISTIKON KINEM. ", Sivu 365

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

Lisatietoja: "Tyokierto 460 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KUULALLA (optio #17)",
Sivu 322

m Tyokierrot 444 KOSKETUS 3D (ISO: G444) ja 14xx tukevat kosketusta L-
muotoisella kosketusvarrella.

Lisatietoja: "Tyoskentely L-muotoisella kosketusvarrella®, Sivu 45
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2.6

Vertaa TNC 640 ja TNC7
Seuraavat taulukot sisaltavat paaasialliset erot ohjausten TNC 640 ja TNC7 valilla.
Kayttotavat
Kayttotapa TNC 640 TNC7
KASIKAYTTO = Erillinen kdyttotapa Kasikaytto »  Kasikdytto kayttotavalla Kasikaytto
B Manuaalisten kosketustyokiertojen B Manuaalisten kosketustyokiertojen
suoritus suoritus sovelluksessa Asetus
® Peruspistetaulukon ja tyokalu- B Avaa taulukot kayttotavalla Taulukot.
taulukon avaus = Sammuta ohjaus kayttotavalla
®  Ohjauksen hallittu sammuttaminen Aloita.
®  Tyokalukutsu on mahdollinen sovel-
luksessa Kasikaytto.
SAHKOINEN Erillinen kayttétapa SAHKOINEN Kytkin Kasipyora sovelluksessa
KASIPYORA KASIPYORA Kasikaytto
PAIKOITUS Erillinen kayttotapa PAIKOITUS Sovellus MDI kayttotavalla Kasikaytto
KASIKAYTOLLA  KASIKAYTOLLA
OHJELMANKUL-  Erillinen kayttGtapa OHJELMANKULKU Kytkin Yksittaislause kayttotavalla
KU YKSITTAIS- YKSITTAISLAUSE Ohjelmanajo
LAUSE
AUTOMAATTI- Erillinen kayttotapa AUTOMAATTINEN Kayttotapa Ohjelmanajo
NEN OHJEL- OHJELMANKULKU
MANKULKU
Ohjelmointi m  Kayttotapa Ohjelmointi ®  Kayttotapa Ohjelmointi
m  Ohjelmointigrafiikka nayton B TyOalue Muotografiikka muotojen
osituksella OHJELMA GRAFIIKKA tuontia, piirustusta ja vientia varten
OHJELMAN Kayttotapa OHJELMAN TESTAUS Tyoalue Simulaatio kayttotavoilla Ohjel-
TESTAUS mointi, Kasikaytto ja Ohjelmanajo

Ohjauksessa TNC7 kayttotavat on jaoteltu eri tavoin kuin
ohjauksessa TNC 640. Yhteensopivuuden ja kayton helpottamiseksi
nappaimistoyksikon nappaimet pysyvat samoina. Huomaa, etta
tietyt nappaimet eivat enaa laukaise kayttotavan vaihtoa, mutta esim.
aktivoivat kytkimen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus
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Toiminnot
Toiminto

Ohjelmointi ja
toteutus

Tietoja tuotteesta | Vertaa TNC 640 ja TNC7

TNC 640

B Klartext-, DIN/ISO- ja FK-ohjelmointi
ja toteutus

® Paikoituslauseiden lisays nappai-
mistolla

= NC-toimintojen ja tyokiertojen lisays
ohjelmanappaimilla

®  Syntaksin ohjelmointi tekstie-
distorissa

TNC7

®  Klartext-ohjelmointi ja toteutus

m DIN/ISO- ja FK-toteutus

= NC-toimintojen muokkaus
lomakkeessa

®  Muotojen mukaan lukien FK-
muotojen tuonti ja piirto

B Muotojen vienti

m Paijkoituslauseiden lisdys nappai-
mistolla, nayttonappaimistolla tai
tybalueella Nappaimisto

= NC-toimintojen ja tyokiertojen lisays
nayttopainikkeella Lisda NC-toiminto

B Syntaksin ohjelmointi tekstie-
distorissa

Tiedostonhallinta

Avaus kayttotapojen kautta nappaimella
PGM MGT

Kayttotapa Tiedostot ja tyOalue Avaa
tiedosto

Taulukot

Yksittaisten taulukoiden avaus ohjauk-
sen tietyissa paikoissa

Erillinen kayttotapa Taulukot, jossa
avataan ohjauksen taulukot ja tarvittaes-
sa muokataan niita

MOD-toiminnot

Asetusten muuttaminen MOD-valikossa

Asetusten muuttaminen sovelluksessa
Asetukset kayttotavalla Aloita

Taskulaskin m  Hyvaksy arvo valintaikkunasta tai = Kopioi arvo valimuistiin tai liita arvo
valintaikkunaan kayttamalla ohjelma- valimuistista
nappainta ® Palauta laskelmat historiasta
® Hyvaksy akseliarvot
Tilan naytto = Yleinen tilandyttd ja aseman naytto = Yleinen tilandytto ja paikoitusaseman

nakyvat aina koneen kayttotavoilla
B |isatilanaytto nayton osituksella TILA

naytto tyodalueella Asemat
B |isdtilanaytto tyoalueella MERKKI

® Tilakuvaus ja valinnainen paikoi-
tusnaytto ohjauspalkissa
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3.1.1
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Tyoskentely kosketustyokiertojen avulla | Yleista kosketustyokierroille

Yleista kosketustyokierroille

Toimintatavat

@ Kaikki ohjaustoiminnot ovat kaytettavissa vain kaytettaessa
tyokaluakselia Z.

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

Voit kayttaa kosketusjarjestelman toimintoja tyokappaleen peruspisteiden
asettamiseen, tyokappaleen mittausten tekemiseen seka tyokappaleen vinon
aseman maarittamiseen ja kompensoimiseen.

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

Lisatietoja: "'Ennen kuin tyoskentelet kosketusjarjestelman tyokierroilla!”, Sivu 52
Kun kosketusvarsi koskettaa tyokappaleeseen,

B 3D-kosketusjarjestelma lahettaa signaalin ohjaukseen: Kosketusaseman koor-
dinaatit tallennetaan,

m 3D-kosketusjarjestelma pysahtyy

m  (Ohjaus ajaa sen jalkeen pikaliikkeella takaisin kosketustoiminnon aloi-
tusasemaan.

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

Kaytetyt aiheet

B Manuaalisten kosketustyokierrot
Peruspistetaulukko
Nollapistetaulukko

Perusjarjestelmat
Esiasetetut muuttujat

Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

Alkuehdot
m  Kalibroitu tyokappaleen kosketusjarjestelma
Lisatietoja: "Kalibroinnin kosketustyokierrot”, Sivu 311

Kun kaytat HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa, ohjelmisto-optio #17 Kosketusjar-
jestelmatoiminnot vapautuu automaattisesti kayttoon.
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Tyoskentely kosketustyokiertojen avulla | Yleista kosketustyokierroille

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 Sadekalibrointi: Tyokierto 460 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KUULALLA (optio #17)
®  Pituuskalibrointi: Tyokierto 461 KOSK.JARJ. PITUUDEN KALIBROINTI
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.

0 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 ja toteutus

3.1.2  Ohjeet

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus tyoskentelyyn
kosketusjarjestelmilla.

Kosketusjarjestelmatoimintojen aikana ohjaus deaktivoi valiaikaisesti
toiminnon Globaaliset ohjelman asetukset.

o HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos
kaytetdan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

3.1.3  Kosketustyokierrot kasikayton ja elektronisen kasipyorakayton
kayttotavoilla
Ohjaus asettaa sovelluksessa Asetus kayttotavalla Kasikaytto kayttoon
kosketustyokierrot, joiden avulla voidaan tehda seuraavaa:
B Peruspisteen asetus
= Kosketus kulmaan
B Kosketus asemaan
® kalibroida kosketuspaa
® Tyokalun mittaus
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus
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3.1.4  Kosketustyokierrot automaattikayttoa varten

Manuaalisten kosketustyokiertojen lisaksi ohjaus antaa useita erilaisia
kayttomahdollisuuksia automaattikayton yhteydessa:

Tyokappaleen vinon asennon automaattinen maaritys
Peruspisteen automaattinen maaritys

Tyokappaleen automaattinen valvonta
Erikoistoiminnot

Kosketusjarjestelman kalibrointi

Kinematiikan automaattinen mittaus

Tyokalujen automaattinen mittaus

Kosketustyokiertojen maarittely

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.

Kosketustyokiertojen maarittelyyn on kaytettavissa useampia mahdollisuuksia.
Kosketusjarjestelman tyokierrot ohjelmoidaan kayttotavalla Ohjelmointi.

NC-toiminnon lisayksen kautta:

Lisda
NC-toiminto

Valitse NC-toiminnon lisays.

Ohjaus avaa ikkunan NC-toiminnon lisays.

Valitse haluamasi tyokierto.

Ohjaus avaa dialogin ja pyytaa kaikkia sisaansyottoarvoja.

VvV v VvV

Lisda nappaimella TOUCH PROBE :

TOUCH
PROBE

> Valitse nappain TOUCH PROBE.

> Ohjaus avaa ikkunan NC-toiminnon lisays.

> Valitse haluamasi tyokierto.

> Ohjaus avaa dialogin ja pyytaa kaikkia sisdansyottoarvoja.

Navigointi tyokierrossa

Nappain Toiminto
- Navigointi tyokierron sisalla:
Hyppy seuraavaan parametriin
- Navigointi tyokierron sisalla:
Hyppy edeltavaan parametriin
- Hyppy samaan parametriin seuraavassa tyokierrossa
- Hyppy samaan parametriin edeltavassa tyokierrossa

o Ohjaus tarjoaa valintavaihtoehtoja eri tyokiertoparametreille

toimintopalkin tai lomakkeen kautta.

46
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Tyokierron maarittelyn lomake

Ohjaus antaa kayttoon LOMAKE erilaisia toimintoja ja tyokiertoja varten. Tama
LOMAKE tarjoaa mahdollisuuden syottaa erilaisia syntaksielementteja tai
tyokiertoparametreja lomakkeiden perusteella.

V' Geometria
1. SIVUN PITUUS ? 60 x
2. SIVUN PITUUS ? 20 x
NURKAN SADE? 0 x
SYVYYS? 20 X
TYOKAPPALEEN PINN. . 0 x
V' Standardi
KONEISTUKSET (0/1/2)7 0 x
ASETUSSYVYYS? 5 x
Viimeistelyn asetussyéttd? 0 x
SYOETTOE JYRSINTAE? 500
Silt. systtgarvo? 500 x

I Vahvista H Hylk&&

Ohjaus ryhmittaa tyokiertoparametrit LOMAKE niiden toimintojen mukaan, esim.
geometria, standardi, laajennettuy, turvallisuus. Ohjaus tarjoaa valintavaihtoehtoja
erilaisilla tyokiertoparametreilla esim. kytkimen kautta. Ohjaus esittelee hetkellisesti
muokatut tyokiertoparametrit varillisina.

Kun olet maaritellyt kaikki vaaditut tyokiertoparametrit, voit vahvistaa syotteet ja
suorittaa tyokierron loppuun.

Lomakkeen avaus:

> Kayttotavan Ohjelmointi avaus
> Tyoalueen Ohjelma avaaminen
B> > Valitaan LOMAKE otsikkopalkin kautta

0 Jos syote on virheellinen, ohjaus nayttaa ohjesymbolin syntaksielementin
edessa. Kun valitset ohjesymbolin, ohjaus nayttaa tietoja virheelle.
apukuvat

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus
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Tyoskentely kosketustyokiertojen avulla | Yleista kosketustyokierroille

Apukuvat

Kun muokkaat tyokiertoa, ohjaus nayttaa apukuvan nykyisille Q-parametreille.
Apukuvan koko riippuu tycalueen Ohjelma koosta.

Ohjaus nayttaa ohjekuvan tyoalueen oikeassa reunassa, ala- tai ylareunassa.
Apukuvan paikka toisella puolella kursorina.

Jos napautat tai napsautat ohjekuvaa, ohjaus nayttaa ohjekuvan maksimikoossa.
Kun tyoalue Help on aktiivinen, ohjaus nayttaa siina apukuvan tyoalueen Ohjelma

sijaan.
EOhje Haku Q%.,.e—)(j o x
Q395=0 |
A
[@ 201
y
T-ANGLE > ¢
Q395=1 |
S A
@201
i
T-ANGLE

Tyoalue Help tyokiertoparametrin apukuvana.
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3.1.5

Kaytettavat tyokiertoryhmat

Koneistustyokierrot

Tyokiertoryhma

Poraus/kierre

Poraus, kalvinta
Valjennys
Upotus, Keskioporaus

m Kierteen poraus tai jyrsinta

Lisatietoja

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokierrot

Taskut/tapit/urat
B Taskun jyrsinta
B Tapin jyrsinta
® Uran jyrsinta
B Tason jyrsinta

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokierrot

Koordinaattimuunnokset
® Peilaus
B Poraus
B Pienennys / suurennus

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokierrot

SL-tyokierrot

B SL-tyokierto (apumuotolista), joilla koneistetaan muotoja,
joissa yhdistyy useampia osamuotoja.

B Lieridvaippakoneistus

® OCM-tyokierroilla (Optimized Contour Milling) voit
yhdistaa monimutkaisia muotoja osamuodoista.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokierrot

Pistekuviot
m  Reikakaari
B Reikapinnat
= DataMatrix-koodi

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokierrot

Sorvaustyokierrot
B |astunpoistotyokierrot pitkittain ja poikittain
B Sateittaiset ja aksiaaliset pistosorvaustyokierrot
m Sateittdiset ja aksiaaliset pistotyokierrot
® Kjerteen sorvauksen tyokierrot
B Simultaanisorvaustyokierrot
= Erikoistyokierrot

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Koneistustyokierrot
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Tyokiertoryhma Lisatietoja

Erikoistyokierrot
m (QOdotusaika Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
= Ohjelman kutsu Koneistustyokierrot

B Toleranssi

® Karan suuntaus

m Kaiverrus

B Hammaspyoratyokierrot
® [nterpolaatiokierto

Hiontatyokierrot
B Heiluri-isku Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
® QOjkaisu Koneistustyokierrot

®  Korjaustyokierrot
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Mittaustyokierrot
Tyokiertoryhma Lisatietoja
Rotaatio
= Kosketus tasoon, reunaan, kahteen ympyraan ja vinoon Sivu 57
reunaan

®  Peruskaanto

m  Kaksi reikaa tai tappia
® Kijertoakselin avulla
m C-akselin avulla

Peruspiste/-asema

m Suorakulmatasku sisdinen tai ulkoinen Sivu 133
Ympyra sisainen tai ulkoinen

Nurkka sisainen tai ulkoinen

Reikaympyran, uran tai uuman keskipiste

Kosketusjarjestelmaakseli tai yksittainen akseli

Nelja reikaa

Mittaus

® Kulma Sivu 233
B Ympyra sisainen tai ulkoinen

®  Suorakulmatasku sisdinen tai ulkoinen

B Uran tai uuma

B Reikaympyra

® Taso tai koordinaatti

Erikoistyokierrot
= Mittaus tai 3D-mittaus Sivu 293
m  Kosketus 3D
®  Pikakosketus

Kosketusjarjestelman kalibrointi
B Pituuden kalibrointi Sivu 311
B Renkaan kalibrointi
= Tapin kalibrointi
® Kuulan kalibrointi
Mittaa kinematiikka
= Tallenna kinematiikka Sivu 331
B Mittaa kinematiikka
® Esiasetuksen kompensaatio
= KINEMATIIKAN HILAJAKO
Tyokalun mittaus (TT)
= TT-kalibrointi Sivu 373
= Tyokalun pituuden, sateen tai kokonaan mittaus
m |R-TT-kalibrointi
m Sorvaustyokalun mittaus
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3.2 Ennen kuin tyoskentelet kosketusjarjestelman
tyokierroilla!

3.2.1 Yleista

Kosketusjarjestelman taulukko maarittelee varmuusetaisyyden, kuinka kauas
maadritellysta - tai tyokierrossa lasketusta - kosketuspisteesta ohjaus esipaikoittaa
kosketuspaan. Mita pienempi tdma arvo on, sita tarkemmin taytyy kosketuspisteet
maadritella. Monissa kosketustyokierroissa voit lisaksi maaritella varmuusetaisyyden,
joka vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman taulukosta.

Kosketusjarjestelmataulukossa maaritelladn seuraavaa:
m Tyokalun tyyppi

m  TS-keskipistesiirtyma

B Karan kulma kalibroinnissa

m Kosketussyottoarvo

= Pikaliike kosketustyokierrossa

B Maksimimittausliike

B Varmuusetaisyys

m Esipaikoit. syottoarvo

B Kosketusjarjestelman suuntaus

= Sarjanumero

m  Reaktio tormayksessa

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

3.2.2 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:

B Jos kosketusvarren etelanavan hetkellinen koordinaatti on pienempi kuin
varmuuskorkeuden koordinaatti (maéaritelty tyokierrossa), ohjaus vetéda kosketus-
jarjestelman ensin kosketusakselin suuntaisesti varmuuskorkeudelle ja paikoittaa
sen jalkeen koneistustasossa ensimmaiseen paikoituspisteeseen.

m  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 tormaysvaaral!

» 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
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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

B Huomaa, ettd mittauspoytakirjan ja luovutusparametrien mittayksikot riippuvat
padohjelmasta.

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

®  Ohjaus tulkitsee perusmuunnoksen peruskaannoksi ja siirron (offset) poydan
kaannoksi.

B Voit hyvaksya vinon asennon tyokappaleen kiertona vain, jos koneessa on
pyoropoytaakseli ja sen suunta on kohtisuora tyokappalekoordinaatiston W-CS
suhteen.

Ohje koneparametreihin liittyen

m |isdksi parametrin chkTiltingAxes (nro 204600) asetuksesta riippuen koske-
tuksessa tarkastetaan, tdsmaako kiertoakseleiden asetus kaantokulmien (3D-
ROT) kanssa. Jos néin ei ole, ohjaus antaa virheilmoituksen.
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Ohjelmamaarittelyt tyokierroille

GLOBAL DEF sisaansyotto

Valitse NC-toiminnon lisays.

Ohjaus avaa ikkunan NC-toiminnon lisays.

Valitse GLOBAL DEF.

Valitse haluamasi GLOBAL DEF -toiminto, esim. 100 YLEINEN
Syota sisaan tarvittavat maarittelyt.

Lisda
NC-toiminto

vV v iVvyyVvy

GLOBAL DEF -maarittelyjen kaytto

Jos olet syottanyt sisdan ohjelman alussa vastaavat GLOBAL DEF, voit haluamasi
tyokierron maarittelyn yhteydessa tehda viittauksen téahéan yleisesti voimassa
olevaan arvoon.

Toimi talloin seuraavasti:

Lisda
NC-toiminto

Valitse NC-toiminnon lisays.

Ohjaus avaa ikkunan NC-toiminnon lisays.
Valitse ja maarittele GLOBAL DEF.

Valitse uudelleen NC-toiminnon lisdys.

Valitse haluamasi tyokierto, esim. 200 PORAUS

Jos tyokierto sisaltaa yleisia tyokiertoparametreja, ohjaus
nayttaa valintavaintoehdon PREDEF toimintopalkissa tai
lomakkeessa valintavalikkona.

> Valitse PREDEF.

> Ohjaus syottaa sanan PREDEF tyokiertomaarittelyyn. Nain olet
toteuttanut linkin vastaavaan parametriin GLOBAL DEF, jonka
olet maaritellyt ohjelman alussa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

V v v vV VY

Jos myéhemmin muutat ohjelman asetuksia GLOBAL DEF -parametrilla,
muutokset vaikuttavat koko NC-ohjelmaan. Nain koneistuksen kulku voi muuttua
merkittavasti. Huomaa tormaysvaaral!

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

> Syota tyokiertoon kiinted arvo, silloin GLOBAL DEF ei muuta arvoja.
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3.3.3 VYileisesti 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.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q204 2. VARMUUSETAISYYS ?

Tyokaluakselin etaisyys, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q253 Syoton vaihto?

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

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

Esimerkki
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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 sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Esimerkki
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Yleiskuvaus

®

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus tyoskentelyyn

kosketusjarjestelmilla.

HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos

kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Tyokierto Kutsu Lisatietoja
1420 KOSKETUS TASOON DEF- Sivu 70
= Automaattinen madritys kolmen pisteen avulla  aktiivi-
®  Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan nen
kaannon avulla
1410 KOSKETUS REUNAAN DEF- Sivu 76
= Automaattinen méadritys kahden pisteen avulla ~ aktiivi-
= Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan nen
kaannon avulla
1411 KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN DEF- Sivu 83
= Automaattinen madritys kahden reidn tai tapin ~ aktiivi-
avulla nen
®m  Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan
kaannon avulla
1412 KOSKETUS VINOON REUNAAN DEF- Sivu 91
= Automaattinen méadritys kahden pisteen avulla ~ aktiivi-
vinossa reunassa nen
= Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan
kaannon avulla
1416 KOSKETUS LEIKKAUSPISTEESEEN DEF- Sivu 98
B Automaattinen leikkauspisteen maaritys aktiivi-
kahden suoran neljan kosketuspisteen avulla nen
®m  Kompensaatio peruskaannon tai pyoropoydan
kaannon avulla
400 PERUSKAANTO DEF- Sivu 107
= Automaattinen madritys kahden pisteen avulla ~ aktiivi-
= Kompensaatio peruskaannon avulla nen
401 KIERTO 2 REIKAA DEF- Sivu 110
® Automaattinen maaritys kahden reian avulla aktiivi-
. Kompensaatio peruskaannon avulla nen
402 TAPIN 2 KAANTOKULMA DEF- Sivu 115
= Automaattinen maéaritys kahden tapin avulla aktiivi-
®  Kompensaatio peruskaannon avulla nen
403 KAANTOAKS. YLIKIERTO DEF- Sivu 120
B Automaattinen maaritys kahden pisteen avulla aktiivi-
B Kompensaatio pyoropoydan kaannon avulla nen
405 KIERTO C-AKS. YMPARI DEF- Sivu 125
= Automaattinen reidn keskipisteen ja posi- aktiivi-
nen

tiivisen Y-akselin valisen kulman siirtyma
. Kompensaatio pyoropoydan kaannon avulla
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Tyokierto Kutsu Lisatietoja
404 ASETA PERUSKAANTO DEF- Sivu 130
= Mielivaltaisen peruskaannon asetus aktiivi-
nen
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4.2 Kosketusjarjestelman tyokiertojen 14xx perusteet

4.2.1 Yhteista kosketustyokierroille 14xx kiertoja varten

YA

Tyokierrot voivat maarittaa ja pitaa kaannon seuraavasti.
m  Aktiivisen koneen kinematiikan huomiointi

®  Puoliautomaattinen kosketus

® Toleranssien valvonta

m  3D-kalibroinnin huomiointi

® Kijerron ja aseman samanaikainen maaritys

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
m  Kosketusasemat perustuvat ohjelmoituihin asetusasemiin I-CS.
m Katso asetusasemat piirustuksestasi.

B Ennen tyokierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu kosketus-
jarjestelman akselin maarittelya varten.

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

®  Optimaalisen tuloksen saavuttamiseksi L-TYPE-kosketusvarrella
suosittelemme mittausta ja kalibrointia samalla nopeudella. Huomaa
sy6ttdarvon muunnoksen asetus, jos se on voimassa kosketuksen
yhteydessa.

Kasitteiden selitykset

Merkinta Lyhyt kuvaus

Asetusasema Asema piirustuksestasi, esim. reian asema
Asetusmitta Mitta piirustuksestasi, esim. reian halkaisija
Todellisasema Aseman mittaustulos, esim. reian asema
Todellismitta Mitan mittaustulos, esim. reian halkaisija
I-CS Sisdansyoton koordinaattijarjestelma

[-CS: Input Coordinate System

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

Kohde Kosketusobjektit: ympyra, tappi, taso, reuna
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4.2.2

Arviointi - Peruspiste:
= Siirrot voidaan maaritella peruspistetaulukon perusmuunnoksiin, kun kosketus
tehdaan yhtenevassa koneistustasossa tai objekteilla, joissa TCPM on aktiivinen.

® Kjerrot voidaan maaritella peruspistetaulukon perusmuunnoksiin perus-
kaannoksina tai ne voidaan kasitella pyoropoydan akselisiirtoina tyokappaleesta.

o Kayttoohjeet:

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

®  Jos et halua kayttaa vain kiertoa vaan myos mitattua asemaa, silloin
kosketus pintaan taytyy tehda mahdollisuuksien mukaan tassa
pintanormaalissa. Mitd suurempi on kulmavirhe ja mita suurempi
on kosketuskuulan sade, sita suurempi on asemavirhe. Lahto-
tilanteen 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 esittdavat mitattujen hetkellisarvojen eroa toleranssin keskelle.
Jos mitaan toleranssia ei ole annettu, ne perustuvat nimellismittaan.

Poytakirjan otsikossa nakyy paaohjelman mittayksikko.

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 "?". Tama voidaan toteuttaa
ohjelmanappaimella Nimi tehtavapalkissa. Objektista riippuen taytyy maaritella
asetusasemat, jotka maaraavat kosketusvaiheen suunnan, katso "Esimerkit".

0 Objektista riippuen taytyy maaritella asetusasemat, jotka maaraavat
kosketusvaiheen suunnan.

Esimerkit:

® katso "Peruskaanto kahden reian avulla”, Sivu 63
® katso "Kohdistus reunan avulla®, Sivu 64

® katso "Kohdistus tason avulla”, Sivu 65

Tyokierron kulku

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

Tyokierron suoritus
Ohjaus keskeyttaa NC-ohjelman.
Ponnahdusikkuna avautuu.

Paikoita kosketusjarjestelma akselisuuntanappaimilla
haluttuun kosketuspisteeseen.

tai

> Paikoita kosketusjarjestelma sahkoisella kasipyoralla
haluttuun pisteeseen.

» Muuta tarvittaessa kosketussuuntaa ikkunassa.

vVVyVYy
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) > Valitse nappain NC start.

> Ohjaus sulkee ikkunan ja toteuttaa ensimmaisen
kosketusvaiheen.

> Jos VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 = 1 tai 2, ohjaus avaa
valilehdessa FN 16 Tyoalue MERKKI viestin. Talla viestilla
ilmoitetaan, etta varmuuskorkeudelle vetaytymisen tila ei
mahdollinen.

> Aja kosketusjarjestelma turvalliseen asemaan.
£ > Valitse ndappain NC start.

> Tyokiertoa tai ohjelmaa jatketaan. Tarvittaessa sinun taytyy
toistaa koko vaihe seuraavaa kosketuspistetta varten.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

> Ajajokaisen kosketuksen jalkeen puoliautomaattitilassa manuaalisesti
varmuuskorkeuteen.

0 Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
m Katso asetusasemat piirustuksestasi.

B Tama puoliautomaattitila suoritetaan vain koneen kayttotavoilla, ei
simulaatiossa.

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

m 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.
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Esimerkit
Tarkeaaa: Syota asetusasemat piirustuksestasi!
Naissa kolmessa esimerkissa kaytetdan asetusasemia naista piirustuksista.

z

Peruskaanto kahden reian avulla

z

Tassa esimerkissa suunnataan kaksi reikaa: Kosketukset tapahtuvat X-akselilla
(paaakseli) ja Y-akselilla (sivuakseli). Siksi naille akseleille on ehdottomasti
madariteltdva asetusasema piirustuksesta. Z-akselin asetusasemaa (tyokaluasema)
ei tarvita, koska tahan suuntaan ei otetaan lainkaan mittaa.

B QS1100 = Paaakselin asetusasema 1 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.

® QS1101 = Sivuakselin asetusasema 1 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.

B QS1102 = Tyokaluakselin asetusasema 1 on tuntematon.

B QS1103 = Padakselin asetusasema 2 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.
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®  QS1104 = Sivuakselin asetusasema 2 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.

m QS1105 = Tyokaluakselin asetusasema 2 on tuntematon.
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Tassa esimerkissa suunnataan reuna: Kosketukset tapahtuvat Y-akselilla
(sivuakseli). Siksi talle akselille on ehdottomasti méaariteltava asetusasema
piirustuksesta. Z-akselin (pddakseli) ja Z-akselin (tyokaluakseli) asetusasemia ei
tarvita, koska ndihin suuntiin ei otetaan lainkaan mittaa.

= QS1100 = Paaakselin asetusasema 1 on tuntematon.

B QS1101 = Sivuakselin asetusasema 1 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.

= QS1102 = Tyokaluakselin asetusasema 1 on tuntematon.
= QS1103 = Paaakselin asetusasema 2 on tuntematon.
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®  QS1104 = Sivuakselin asetusasema 2 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.

m QS1105 = Tyokaluakselin asetusasema 2 on tuntematon.

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

B QS1100 = Paaakselin asetusasema 1 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.

m QS1101 = Sivuakselin asetusasema 1 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.

= QS1102 = Sivuakselin asetusasema 1 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.

®m QS1103 = Paaakselin asetusasema 2 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.

m  QS1104 = Sivuakselin asetusasema 2 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.

= QS1105 = Sivuakselin asetusasema 2 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.

® QS1106 = Paaakselin asetusasema 3 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.
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m QS1107 = Sivuakselin asetusasema 3 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.

= QS1108 = Sivuakselin asetusasema 3 on annettu, mutta tyokappaleen sijainti on
tuntematon.
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4.2.3 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 T10H7

DIN ISO 2768-1 10m

o Huomaa suur- ja pienaakkoset toleranssien maarittelyssa.

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 méaarittelyja 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

» Nimen valintamahdollisuus tehtavapalkissa

> Asetusaseman/-mitan ohjelmointi sis. toleranssin
> Tyokiertoon on tallennettu esim. QS1116="+8-2-1".

o Jos ohjelmoit vaaran toleranssin, ohjaus paattaa toteutuksen
virheilmoituksella.
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®  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:

> Se avaa ikkunan. Ohjain esittelee kaikki kohteen asetus- ja
olomitat.
> Keskeytd NC-ohjelma nayttopainikkeella PERUUTA
] tai
> Jatka NC-ohjelmaa painamalla NC start.

0 Huomaa, etta kosketusjarjestelman tyokierrot palauttavat toleranssin
keskiarvon suhteen madaritetyt poikkeamat parametreihin Q98x ja Q99x.
Kun Q1120 ja Q1121 on maaritelty, arvot vastaavat suureita, joita
kaytetdaan korjausta varten. Jos mitdan automaattista arviointia ei ole
aktivoitu, ohjaus tallentaa arvot toleranssin keskikohdan suhteen niille
varattuihin Q-parametreihin ja voit kasitella naita arvoja edelleen.

Esimerkki
® QS1116 = Halkaisija 1 toleranssin maarittelylla
= QS1117 = Halkaisija 2 toleranssin méarittelylla
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4.2.4 Hetkellisaseman luovutus

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

Suorita ohjelmointi seuraavasti:

Tyokierron maarittely

Nimen valintamahdollisuus tehtavapalkissa

Asetusaseman mitan ohjelmointi tarvittaessa sis. toleranssin
"@" ohjelmointi

Hetkellisaseman ohjelmointi

Tyokiertoon on tallennettu esim. Q51116="10+0.02@10.0123".

vVv vy vVvyvyy

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

® Sinun tulee madritelld hetkellisasemat kaikille kolmelle akselille (paa-,
sivu- ja tyokaluakseli). Jos méadrittelet vain yhden akselin hetkellis-
asemalla, ohjaus antaa virheilmoituksen.

B Hetkellisasemat on maariteltdva myos parametreilla Q1900-Q1999.

B madarittaa ympyrakuvio erilaisten objektien avulla

m kohdistaa hammaspyoran hammaspyoran keskelle ja hampaiden sijaintikohtien
mukaan

Asetusasemat maaritellaan tassa toleranssivalvonnalla ja todellisella sijainnilla.

O
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Tyokierto 1420 KOSKETUS TASOON

ISO-ohjelmointi
G1420

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

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

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION *, Sivu 308
Tyokierto mahdollistaa lisaksi seuraavat toiminnot:

m Jos kosketuspisteen koordinaatteja ei tunneta, tyokierto voidaan suorittaa puoli-
automaattisessa tilassa.

Lisatietoja: "Pucliautomaattinen tila", Sivu 61

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

Lisatietoja: "Toleranssien arviointi', Sivu 67

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

Lisatietoja: "Hetkellisaseman luovutus', Sivu 69

Tyokierron kulku

z)

—

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE (kosketusjar-
jestelmaétaulukosta) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52
2 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE varmuuse-
taisyyteen. Tama saadaan laskemalla yhteen Q320, SET_UP ja kosketuskuulan

sade. Varmuusetaisyys huomioidaanjokaiseen kosketussuuntaan koskettamisen
yhteydessa.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisadansyotettyyn mittauskorkeuteen Q1102
ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyottdarvolla F.

4 Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan, ohjaus paikoittaa kosketus-
jarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

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

Kosketustyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattisessa maarityksessa | Tyokierto 1420 KOSKETUS

TASOON

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tydkappaleiden ja tyckalujen ohjelmointiin | 10/2022



Kosketustyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattisessa maarityksessa | Tyokierto 1420 KOSKETUS
TASOON

6 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeudelle (riippuen para-
metrista Q1125) ja edelleen koneistustasossa kosketuspisteeseen 2 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:
Q-parametrin Merkitys
numero
Q950 ... Q952 Ensimmainen mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakselilla
Q953 ... Q955 Toinen mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakselilla
Q956 ... Q958 Kolmas mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakselilla
Q961 .. Q963 Mitattu tilakulma SPA, SPB ja SPC jarjestelmassa W-CS
Q980 ... Q982 Ensimmaisen kosketuspisteen mitattu poikkeama
Q983 ... Q985 Toisen kosketuspisteen mitattu poikkeama
Q986 ... Q988 3. mitattu asemien poikkeama
Q183 Tyokappaleen tila
B -1 =eimaaritelty
m 0 = hyvaksytty
= 1 =jalkityosto
E 2 = hylatty
Q970 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama ensimmaisesta kosketuspistees-
ta
Q971 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama toisesta kosketuspisteesta
Q972 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Maksimaalinen poikkeama kolmannesta kosketuspisteesta
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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

m  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:

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

B Pyoropoydan akselien suuntaamiseksi (Q1126 erisuuri kuin 0), on vastaa-
notettava kierto (Q1121 erisuuri kuin 0). Muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.
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4.3.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva
zA
& -
X
Q1106
Q1100
Q1103
AZ
:ﬂ ﬂ . f
Q1108 Q1105 Q1102
-t a1
N, N4
Y
Q1101
Q1104
Q1107

Parametri

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason paaakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoises-
ti?,-,+tai@

B ?: Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 61

B -+ Toleranssien arviointi, katso Sivu 67

® @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 69

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1103 2. asetusasema paaakselilla?

Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason paaakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1104 2. asetusasema sivuakselilla?

Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1105 2. asetusasema tyokaluakselilla?

Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason tyokaluakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1106 3. asetusasema paaakselilla?

Kolmannen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason paaakselilla.

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

Q1107 3. asetusasema sivuakselilla?

Kolmannen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1108 3. asetusasema tyokaluakselilla?

Kolmannen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason tyokaluakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100
z A Q372= Q372 Kosketussuunta (-3...+3)?

Akseli, jonka suuntaan kosketuksen tulee tapahtua: Maarit-
tele etumerkillg, liikkuuko ohjaus ympyrarataa myota- vai
vastapaivaan.

Sisaansyotto: -3, -2, -1, +1, +2, +3
Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
Q260 VARMUUSKORKEUS ?
zh ﬂ

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-

SET_UP(TCHPROBE.TP) jarjestelman ja tyckappaleen (kiinnittimen) valinen torméays.
0320 Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Q260 " Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
Jé_ PREDEF
_—
Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?
@ . Paikoitusmenettely kosketusasemien valissa:
X -1: Ei ajoa varmuuskorkeudelle.

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

1. Ajo varmuuskorkeudelle ennen objektia ja sen jalkeen.
Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen jokaista kosketuspistetta ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PRO-
BE.

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 tulok-
silla ja keskeyttaa ohjelmanajon.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

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

1: Kiertoakselin automaattinen paikoitus ja tyokalun karjen
seuranta tdssa yhteydessa (MOVE). Tyokappaleen ja koske-
tusjarjestelman suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorit-
taa tasausliikkeen lineaariakselilla.

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

Sisaansyotto: 0,1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa
aktiivisen peruspisteen 1. kosketuspisteen asetus- ja oloase-
man poikkeamalla.

2: Korjaus suhteessa 2. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa
aktiivisen peruspisteen 2. kosketuspisteen asetus- ja oloase-
man poikkeamalla.

3: Korjaus suhteessa 3. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa
aktiivisen peruspisteen 3. kosketuspisteen asetus- ja oloase-
man poikkeamalla.

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

Sisaansyotto: 0,1, 2, 3, 4

Q1121 Peruskdaannon vastaanotto?

Madrittele, asettaako ohjaus maaritetyn vinon asennon
peruskaannoksi:

0: Ei peruskaantoa

1 : Peruskaannon asetus: Ohjaus tallentaa tassa peruskaan-
non

Sisaansyotto: 0, 1
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4.4 Tyokierto 1410 KOSKETUS REUNAAN

Kayttd

Kosketustyokierrolla 1410 maaritat tydkappaleen vinon asennon koskettamalla
kahta reunalla olevaa pistetta. Tama tyokierto maarittaa kierron mitatun kulman ja

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION *, Sivu 308
Tyokierto mahdollistaa lisdksi seuraavat toiminnot:

Jos kosketuspisteen koordinaatteja ei tunneta, tyokierto voidaan suorittaa puoli-
automaattisessa tilassa.

Lisatietoja: 'Puoliautomaattinen tila", Sivu 61

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

Lisatietoja: "Toleranssien arviointi", Sivu 67

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

Lisatietoja: "Hetkellisaseman luovutus', Sivu 69
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Tyokierron kulku

z

—_

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE (kosketusjar-
jestelmataulukosta) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen 1.
Lisatietoja: "Paikoituslogiikka’, Sivu 52

2 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE varmuuse-
taisyyteen. 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 kosketussyottdarvolla F.

4 Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata varmuusetaisyyden verran maariteltya
kosketussuuntaa vastaan.

5 Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan, ohjaus paikoittaa kosketus-
jarjestelman 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:

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen ohjelmointiin | 10/2022 77



78

Kosketustyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattisessa maarityksessa | Tyokierto 1410 KOSKETUS

REUNAAN

Q-parametrin Merkitys
numero
Q950 ... Q952 Ensimmainen mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakselilla
Q953 ... Q955 Toinen mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakselilla
Q964 Mitattu peruskaanto
Q965 Mitattu poydan kaanto
Q980 ... Q982 Ensimmaisen kosketuspisteen mitattu poikkeama
Q983 ... Q985 Toisen kosketuspisteen mitattu poikkeama
Q994 Mitattu peruskaannon kulmaero
Q995 Mitattu pdydan kierron kulmaero
Q183 Tyokappaleen tila
m -1 =eimaaritelty
B 0 = hyvaksytty
m 1 =jalkityosto
= 2 = hylatty
Q970 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama ensimmaisesta kosketuspistees-
ta
Q971 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Maksimaalinen poikkeama toisesta kosketuspisteesta
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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

m  Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
Ohje kiertoakseleihin liittyen:
® Jos maaritat peruskaannon kaannetyssa koneistustasossa, huomioi seuraavaa:

® Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maéaritelty kdantokulma (3D-ROT)
tdsmaavat yhteen, koneistustaso yhdenmukainen. Ohjaus laskee
peruskdannon sisaansyoton koordinaattijarjestelmassa I-CS.

® Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kdantokulma (3D-ROT)
eivat tasmaa yhteen, koneistustaso ei ole yndenmukainen. Ohjaus laskee
peruskaannon tyokappaleen koordinaatistossa W-CS tyokaluakselista
riippuen.

® Valinnaisella koneparametrilla chkTiltingAxes (nro 204601) koneen valmistaja
maarittelee, tarkastaako ohjaus kaantitilanteiden tasmayksen. Jos parametrissa
ei ole maaritelty tarkastusta, ohjaus ottaa kayttoon paasaantoisesti yhden-
mukaisen koneistustason. Peruskaannon laskenta tapahtuu sitten I-CS-koordi-
naatistossa.

Pyoropoydan akselin suuntaus:

B Ohjaus voi suunnata pyoropoydan vain, jos mitattu kierto voidaan korjata
pyoropoydan akselin kautta. Tama on ensimmainen pyoropoydan akseli tyokap-
paleesta lahtien.

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

Apukuva
|
L 3
Q1102 C) Q1105 -
I Py
Q1100
Q1103
42
— D)
N N2
Y
o Q1101/Q1104
Q372=

REUNAAN

Parametri

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason paaakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoises-
ti?,-,+tai@

B ?: Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 61

B -+ Toleranssien arviointi, katso Sivu 67

® @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 69

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?
Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?
Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla.

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1103 2. asetusasema paaakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason paaakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1104 2. asetusasema sivuakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1105 2. asetusasema tyokaluakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason tyokaluakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

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

Akseli, jonka suuntaan kosketuksen tulee tapahtua: Maarit-
tele etumerkillg, liikkuuko ohjaus ympyrarataa myotéa- vai
vastapaivaan.

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

Q260

Parametri

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

—

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

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

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

1: Ajo varmuuskorkeudelle ennen objektia ja sen jalkeen.
Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen jokaista kosketuspistetta ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PRO-
BE.

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 hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan tulok-
silla ja keskeyttaa 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
seuranta tdssa yhteydessa (MOVE). Tyokappaleen ja koske-
tusjarjestelman suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorit-
taa tasausliikkeen lineaariakselilla.

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

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa

aktiivisen peruspisteen 1. kosketuspisteen asetus- ja oloase-
man poikkeamalla.

2: Korjaus suhteessa 2. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa
aktiivisen peruspisteen 2. kosketuspisteen asetus- ja oloase-
man poikkeamalla.

3: Korjaus suhteessa madritettyyn kosketuspisteeseen
Ohjaus korjaa aktiivisen peruspisteen maaritetyn kosketus-
pisteen 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
perusmuunnokseksi peruspistetaulukkoon.

2: Pyoropoydan kaanto: Ohjaus vastaanottaa vinon aseman
siirtoarvoksi peruspistetaulukkoon.

Sisaansyotto: 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 liityntdsuoran. 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 308
Tyokierto mahdollistaa lisdksi seuraavat toiminnot:

Jos kosketuspisteen koordinaatteja ei tunneta, tyokierto voidaan suorittaa puoli-
automaattisessa tilassa.

Lisatietoja: 'Puoliautomaattinen tila", Sivu 61

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

Lisatietoja: "Toleranssien arviointi®, Sivu 67

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

Lisatietoja: "Hetkellisaseman luovutus', Sivu 69
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KAHTEEN KAAREEN

Tyokierron kulku

—_

z

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE (kosketusjar-
jestelmaétaulukosta) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun keskipisteeseen

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld FMAX_PROBE varmuuse-
taisyyteen. Tama saadaan laskemalla yhteen Q320, SET_UP ja kosketuskuulan
sade. Varmuusetaisyys huomioidaanjokaiseen kosketussuuntaan koskettamisen
yhteydessa.

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

Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan, ohjaus paikoittaa kosketus-
jarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE takaisin varmuuskorkeudelle Q260.
Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman toisen reian tai toisen tapin maariteltyyn
keskipisteeseen

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

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 tyokaluakse-
lilla

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 ympyrakeskipis-
teesta

Q971 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama toisesta ympyrakeskipisteesta

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 reika on liian pieni ohjelmoidun varmuusetaisyyden noudat-
tamiseksi, avautuu ikkuna. Ohjaus nayttaa ikkunassa reian
asetusmitan, kalibroidun kosketuskulman sateen ja viela mahdollisen
varmuusetaisyyden.

Seuraavat mahdollisuudet ovat olemassa:

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

B Voit lopettaa tyokierron valitsemalla Lopeta.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen ohjelmointiin | 10/2022



Kosketustyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattisessa maarityksessa | Tyokierto 1411 KOSKETUS
KAHTEEN KAAREEN

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

m  Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
Ohje kiertoakseleihin liittyen:
® Jos maaritat peruskaannon kaannetyssa koneistustasossa, huomioi seuraavaa:

® Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maéaritelty kdantokulma (3D-ROT)
tdsmaavat yhteen, koneistustaso yhdenmukainen. Ohjaus laskee
peruskdannon sisaansyoton koordinaattijarjestelmassa I-CS.

® Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kdantokulma (3D-ROT)
eivat tasmaa yhteen, koneistustaso ei ole yndenmukainen. Ohjaus laskee
peruskaannon tyokappaleen koordinaatistossa W-CS tyokaluakselista
riippuen.

® Valinnaisella koneparametrilla chkTiltingAxes (nro 204601) koneen valmistaja
maarittelee, tarkastaako ohjaus kaantitilanteiden tasmayksen. Jos parametrissa
ei ole maaritelty tarkastusta, ohjaus ottaa kayttoon paasaantoisesti yhden-
mukaisen koneistustason. Peruskaannon laskenta tapahtuu sitten I-CS-koordi-
naatistossa.

Pyoropoydan akselin suuntaus:

B Ohjaus voi suunnata pyoropoydan vain, jos mitattu kierto voidaan korjata
pyoropoydan akselin kautta. Tama on ensimmainen pyoropoydan akseli tyokap-
paleesta lahtien.

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

Apukuva

Z)

]

] J{/ Q1108
aro2 &
a -
& -
X
Q1100
Q1103
Q1117
AZ
Q116
|
- (i
- ®
Y

Q1104

Q1101
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Parametri

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason paaakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoises-
ti?,-,+tai@

B ?: Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 61

B -+ Toleranssien arviointi, katso Sivu 67

® @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 69

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?
Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?
Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla.

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1116 Halkaisija 1. asema?

Ensimmaisen reian tai ensimmaisen tapin halkaisija.
Sisdansyotto: 0...9999.9999 Vaihtoehtoinen valinnainen
maarittely:

m"..-...+..." Toleranssien arviointi, katso Sivu 67

Q1103 2. asetusasema paaakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason paaakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1104 2. asetusasema sivuakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason sivuakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1105 2. asetusasema tyokaluakselilla?
Toisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema koneis-
tustason tyokaluakselilla

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

Q1117 Halkaisija 2. asema?

Toisen reian tai toisen tapin halkaisija.

Sisaansyotto: 0...9999.9999 Vaihtoehtoinen valinnainen
maarittely:

..ot Toleranssien arviointi, katso Sivu 67

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=Tappi ja 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.
Sisaansyotto: -359.999...+360.000

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisdksi parametriin SET_UP (kosketusjéarjes-
telman taulukko) ja vain peruspisteen kosketuksessa koske-
tusakselilla. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tormays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
SET_UP(TCHPROBE.TP) PREDEF
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Apukuva

Parametri

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

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

1: Ajo varmuuskorkeudelle ennen objektia ja sen jalkeen.
Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen jokaista kosketuspistetta ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PRO-
BE.

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 hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan tulok-
silla ja keskeyttaa ohjelmanajon.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

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

1: Kiertoakselin automaattinen paikoitus ja tyokalun karjen
seuranta tdssa yhteydessa (MOVE). Tyokappaleen ja koske-
tusjarjestelman suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorit-
taa tasausliikkeen lineaariakselilla.

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

Sisaansyotto: 0,1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa

aktiivisen peruspisteen 1. kosketuspisteen asetus- ja oloase-
man poikkeamalla.

2: Korjaus suhteessa 2. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa
aktiivisen peruspisteen 2. kosketuspisteen asetus- ja oloase-
man poikkeamalla.

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

Sisaansyotto: 0,1, 2, 3
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Apukuva Parametri

Q1121 Kierron vastaanotto?

Maarittele, tuleeko ohjauksen ottaa kayttoon maaritetty vino
asento:

0: Ei peruskaantoa
1: Peruskaannon asetus: Ohjaus vastaanottaa vinon aseman
perusmuunnokseksi peruspistetaulukkoon.

2: Pyoropoydan kaanto: Ohjaus vastaanottaa vinon aseman
siirtoarvoksi peruspistetaulukkoon.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Esimerkki
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VINOON REUNAAN

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

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION *, Sivu 308
Tyokierto mahdollistaa lisaksi seuraavat toiminnot:

m Jos kosketuspisteen koordinaatteja ei tunneta, tyokierto voidaan suorittaa puoli-
automaattisessa tilassa.

Lisatietoja: "Pucliautomaattinen tila", Sivu 61

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

Lisatietoja: "Hetkellisaseman luovutus”, Sivu 69

Tyokierron kulku
A\
Y

—

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE (kosketusjar-
jestelmataulukosta) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 52

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

3 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittaus-
korkeuteen Q1102 ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
toarvolla F.

4 Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata varmuusetaisyyden verran maariteltya
kosketussuuntaa vastaan.

5 Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan, ohjaus paikoittaa kosketus-
jarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

6 Sen jdlkeen 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 tyokaluakselilla
Q953 ... Q955 Toinen mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakselilla
Q964 Mitattu peruskaanto
Q965 Mitattu poydan kaanto
Q980 ... Q982 Ensimmaisen kosketuspisteen mitattu poikkeama
Q983 ... Q985 Toisen kosketuspisteen mitattu poikkeama
Q994 Mitattu peruskaannon kulmaero
Q995 Mitattu pdydan kierron kulmaero
Q183 Tyokappaleen tila
m -1 =eimaaritelty
B 0 = hyvaksytty
m 1 =jalkityosto
= 2 = hylatty
Q970 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama ensimmaisesta kosketuspistees-
ta
Q971 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Maksimaalinen poikkeama toisesta kosketuspisteesta
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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. Ohjel-
moidaksesi toleranssin pintanormaalille vinoreunaa pitkin kayta parametria
TOLERANSSI QS400.

Ohje kiertoakseleihin liittyen:
®  Jos madaritat peruskaannon kaannetyssa koneistustasossa, huomioi seuraavaa:

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

m Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maéaritelty kddntokulma (3D-ROT)
eivat tasmaa yhteen, koneistustaso ei ole yndenmukainen. Ohjaus laskee
peruskaannon tyokappaleen koordinaatistossa W-CS tyokaluakselista
riippuen.

® Valinnaisella koneparametrilla chkTiltingAxes (nro 204601) koneen valmistaja
maadrittelee, tarkastaako ohjaus kaantitilanteiden tasmayksen. Jos parametrissa
ei ole maaritelty tarkastusta, ohjaus ottaa kayttoon paasaantoisesti yhden-
mukaisen koneistustason. Peruskdannon laskenta tapahtuu sitten I-CS-koordi-
naatistossa.

Pyoropoydan akselin suuntaus:

B Ohjaus voi suunnata pyoropoydan vain, jos mitattu kierto voidaan korjata
pyoropoydan akselin kautta. Tama on ensimmainen pyoropoydan akseli tyokap-
paleesta lahtien.

® Pyoropdydan akselien suuntaamiseksi (Q1126 erisuuri kuin 0), on vastaa-
notettava kierto (Q1121 erisuuri kuin 0). Muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.
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4.6.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva
Z\
P I
Qnoz
NN ?
Q1100
| W4
- &
Y
oot

94

VINOON REUNAAN

Parametri

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Absoluuttinen asetusasema, josta vino reuna alkaa paaakse-
lilla.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoises-
ti2,+-tai@

B ?: Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 61

B -+ Toleranssien arviointi, katso Sivu 67

® @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 69

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?

Absoluuttinen asetusasema, josta vino reuna alkaa sivuakse-
lissa.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

QS400 Toleranssimaarittely?

Tyokierron valvoma toleranssialue. Toleranssi maarittelee
pintanormaalin sallitun poikkeaman vinoa reunaa pitkin.
Ohjaus maarittaa poikkeaman asetuskoordinaattien ja todel-
listen hetkelliskoordinaattien avulla.

Esimerkit:

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

Az
Q260
™ @
SET_UP(TCHPROBE.TP)
Em—

+
Q320
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Parametri

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

Q1131 1. suoran kosketussuunta?
Ensimmaisen reunan kosketussuunta:

+1: Kiertaa kosketussuuntaa +90° asetuskulmaan Q1130 ja
koskettaa asetusreunaan suorassa kulmassa.

-1: Kiertaa kosketussuuntaa -90° asetuskulmaan Q1130 ja
koskettaa asetusreunaan suorassa kulmassa.

Sisdansyotto: -1, +1

Q1132 1. suoran ensimmadinen etdisyys?

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

Sisaansyotto: -999 999...+999 999

Q1133 1. suoran toinen etdisyys?

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

Sisdansyotto: -999 999...+999 999

Q1139 Objektin (1-3) taso?

Taso, jossa ohjaus tulkitsee asetuskulman Q1130 ja koske-
tussuunnan Q1131.

1. YZ-taso

2: 7X-taso

3: XY-taso

Sisaansyotto: 1,2, 3

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
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.
Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

1. Ajo varmuuskorkeudelle ennen objektia ja sen jalkeen.
Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen jokaista kosketuspistetta ja

sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PRO-
BE.

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

VINOON REUNAAN

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 tulok-
silla ja keskeyttaa ohjelmanajon.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q1126 Kiertoakselin suuntaus?

Kiertoakselien paikoitus aseteltua koneistusta varten:

0: Nykyisen kiertoakseliaseman sailyttaminen.

1: Kiertoakselin automaattinen paikoitus ja tyokalun karjen
seuranta tdssa yhteydessa (MOVE). Tyokappaleen ja koske-
tusjarjestelman suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorit-
taa tasausliikkeen lineaariakselilla.

1: Kiertoakselin automaattinen paikoitus ja tyokalun karjen
seuranta tdssa yhteydessa (MOVE). Tyokappaleen ja koske-
tusjarjestelman suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorit-
taa tasausliikkeen lineaariakselilla.

Sisaansyotto: 0,1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa

aktiivisen peruspisteen 1. kosketuspisteen asetus- ja oloase-
man poikkeamalla.

2: Korjaus suhteessa 2. kosketuspisteeseen. Ohjaus korjaa
aktiivisen peruspisteen 2. kosketuspisteen asetus- ja oloase-
man poikkeamalla.

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

Sisaansyotto: 0,1, 2, 3
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Apukuva Parametri

Q1121 Kierron vastaanotto?

Maarittele, tuleeko ohjauksen ottaa kayttoon maaritetty vino
asento:

0: Ei peruskaantoa
1: Peruskaannon asetus: Ohjaus vastaanottaa vinon aseman
perusmuunnokseksi peruspistetaulukkoon.

2: Pyoropoydan kaanto: Ohjaus vastaanottaa vinon aseman
siirtoarvoksi peruspistetaulukkoon.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

m
2
3
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=
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LEIKKAUSPISTEESEEN

Tyokierto 1416 KOSKETUS LEIKKAUSPISTEESEEN

ISO-ohjelmointi
G1416

Kayttd

Kosketustyokierrolla 1416 maaritat toisen reunan leikkauspisteen. Voit suorittaa
taman tyokierron kaikissa kolmessa objektitasossa XY, XZ ja YZ. Tyokierto vaatii
yhteensa nelja kosketuspistetta, kaksi asemaa kummassakin reunassa. Reunojen
jarjestys voidaan valita vapaasti.

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

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION *, Sivu 308
Tyokierto mahdollistaa lisaksi seuraavat toiminnot:

m Jos kosketuspisteen koordinaatteja ei tunneta, tyokierto voidaan suorittaa puoli-
automaattisessa tilassa.

Lisatietoja: "Puoliautomaattinen tila", Sivu 61

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

Lisatietoja: "Hetkellisaseman luovutus”, Sivu 69

Tyokierron kulku

z

—

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE (kosketusjar-
jestelmataulukosta) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen
Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

3 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittaus-
korkeuteen Q1102 ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
toarvolla F.

4 Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan, ohjaus paikoittaa kosketus-
jarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

5 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman seuraavaan kosketuspisteeseen.

6 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen
Q1102 ja maarittaa seuraavan kosketuspisteen.

7 Ohjaus toistaa vaiheet 4 ... 6, kunnes kaikki nelja kosketuspistetta on maaritetty.

8 Ohjaus tallentaa maariteyt asemat seuraaviin Q-parametreihin. Jos Q1120

VASTAANOTTOASEMA on maaritelty arvoon 1, ohjaus kirjoittaa maaritetyn
aseman peruspistetaulukon aktiiviselle riville.
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Q-parametrin Merkitys

numero

Q950 ... Q952 Ensimmainen mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakselilla

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

Q956 ... Q958 Kolmas mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakselilla

Q959 ... Q960 Mitattu leikkauspiste paa sivu- ja tyokaluakselilla

Q964 Mitattu peruskaanto

Q965 Mitattu poydan kaanto

Q980 ... Q982 Ensimmaisen kosketuspisteen mitattu poikkeama paa-, sivu-
ja tyokaluakselilla

Q983 ... Q985 Toisen kosketuspisteen mitattu poikkeama péaa-, sivu- ja
tyokaluakselilla

Q986 ... Q988 Kolmannen kosketuspisteen mitattu poikkeama paa-, sivu- ja
tyokaluakselilla

Q989 ... Q990 Leikkauspisteen mitatut poikkeramat paa- ja sivuakselilla

Q994 Mitattu peruskaannon kulmaero

Q995 Mitattu poydan kierron kulmaero

Q183 Tyokappaleen tila

B -1 =eimaaritelty

0 = hyvaksytty

1 = jalkityosto

2 = hylatty

Q970 Jos olet aiemmin ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama 1. kosketuspisteesta

Q971 Jos olet aiemmin ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama 2. kosketuspisteesta

Q972 Jos olet aiemmin ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama 3. kosketuspisteesta
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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

m  Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
Ohje kiertoakseleihin liittyen:
® Jos maaritat peruskaannon kaannetyssa koneistustasossa, huomioi seuraavaa:

® Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maéaritelty kdantokulma (3D-ROT)
tdsmaavat yhteen, koneistustaso yhdenmukainen. Ohjaus laskee
peruskdannon sisaansyoton koordinaattijarjestelmassa I-CS.

® Jos kiertoakseleiden koordinaatit ja maaritelty kdantokulma (3D-ROT)
eivat tasmaa yhteen, koneistustaso ei ole yndenmukainen. Ohjaus laskee
peruskaannon tyokappaleen koordinaatistossa W-CS tyokaluakselista
riippuen.

® Valinnaisella koneparametrilla chkTiltingAxes (nro 204601) koneen valmistaja
maarittelee, tarkastaako ohjaus kaantitilanteiden tasmayksen. Jos parametrissa
ei ole maaritelty tarkastusta, ohjaus ottaa kayttoon paasaantoisesti yhden-
mukaisen koneistustason. Peruskaannon laskenta tapahtuu sitten I-CS-koordi-
naatistossa.

Pyoropoydan akselin suuntaus:

B Ohjaus voi suunnata pyoropoydan vain, jos mitattu kierto voidaan korjata
pyoropoydan akselin kautta. Tama on ensimmainen pyoropoydan akseli tyokap-
paleesta lahtien.

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

Apukuva Parametri

4 \ Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Absoluuttinen asetusasema paaakselilla, jonka molemmat
H reunat leikkaavat.
X

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoises-
ti?tai @

Q1100 B ?: Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 61

B @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 69

Q1102

yzan\y
©

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?

H Absoluuttinen asetusasema sivuakselilla, jonka molemmat
g reunat leikkaavat.
o

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

NA

Q1101

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?
Kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema tyokaluakselil-
la.

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 valinnainen
maarittely, katso Q1100

QS400 Toleranssimaarittely?

Tyokierron valvoma toleranssialue. Toleranssi maarittelee
pintanormaalin sallitun poikkeaman ensimmaista reunaa
pitkin. Ohjaus maarittaa poikkeaman asetuskoordinaattien ja
todellisten hetkelliskoordinaattien avulla.

Esimerkit:

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

= QS400 =" " Ei toleranssin valvontaa.

= QS400 ="0" Ei toleranssin valvontaa.

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

Sisaansyotto: Maks. 255 merkkia

HEIDENHAIN | TNC7 | Kéyttajan kasikirja Mittaustydkierrot tydkappaleiden ja tyGkalujen ohjelmointiin | 10/2022 101



Kosketustyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattisessa maarityksessa | Tyokierto 1416 KOSKETUS
LEIKKAUSPISTEESEEN

Apukuva Parametri

Q1130 1. suoran asetuskulma?

Ensimmaisen suoran asetuskulma

Sisaansyotto: -180...+180

QUEET Q1131 1. suoran kosketussuunta?
Ensimmaisen reunan kosketussuunta:

YA

Q1130

+1: Kiertaa kosketussuuntaa +90° asetuskulmaan Q1130 ja
@o— —7 koskettaa asetusreunaan suorassa kulmassa.

SET_UP(TCHPROBE.TP) -1: Kiertaa kosketussuuntaa -90° asetuskulmaan Q1130 ja
Q320

koskettaa asetusreunaan suorassa kulmassa.
Sisdansyotto: -1, +1

Q1132 1. suoran ensimmadinen etdisyys?

Leikkauspisteen ja ensimmaisen reunan ensimmaisen
kosketuspisteen vélinen etaisyys. Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: -999 999...+999 999

Q1132 1. suoran toinen etdisyys?

Leikkauspisteen ja ensimmaisen reunan toisen kosketuspis-
teen valinen etaisyys. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -999 999...+999 999

QS401 Toleranssimaaritys 2?

Tyokierron valvoma toleranssialue. Toleranssi maarittelee
pintanormaalin sallitun poikkeaman toista reunaa pitkin.
Ohjaus maarittaa poikkeaman asetuskoordinaattien ja todel-
listen hetkelliskoordinaattien avulla.

Sisaansyotto: Maks. 255 merkkia

Q1134 2. suoran asetuskulma?
Toisen suoran asetuskulma
Sisdansyotto: -180...+180

Q1135 2. suoran kosketussuunta?
Toisen reunan kosketussuunta:

+1: Kiertda kosketussuuntaa +90° asetuskulmaan Q1134 ja
koskettaa asetusreunaan suorassa kulmassa.

-1: Kiertaa kosketussuuntaa -90° asetuskulmaan Q1134 ja
koskettaa asetusreunaan suorassa kulmassa.

Sisdansyotto: -1, +1

xY

Q1136 2. suoran ensimmainen etaisyys?

Leikkauspisteen ja toisen reunan ensimmaisen kosketuspis-
teen vélinen etaisyys. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -999 999...+999 999

Q1137 2. suoran toinen etdisyys?

Leikkauspisteen ja toisen reunan toisen kosketuspisteen
valinen etaisyys. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -999 999...+999 999
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Apukuva Parametri

z | Q1139 = 1 Q1139 Objektin (1-3) taso?

Taso, jossa ohjaus tulkitsee asetuskulman Q1130 ja Q1134
seka kosketussuunnat Q1131 ja Q1135.

1. YZ-taso

2. ZX-taso

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

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

¢

Z A Q139 =2

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?
Paikoitusmenettely kosketusasemien valissa:

-1: Ei ajoa varmuuskorkeudelle.

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

1: Ajo varmuuskorkeudelle ennen objektia ja sen jalkeen.
Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PROBE.

2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen jokaista kosketuspistetta ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PRO-
BE.

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

zi Q1139 = 3

¢

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 tulok-
silla ja keskeyttaa 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
seuranta tdssa yhteydessa (MOVE). Tyokappaleen ja koske-
tusjarjestelman suhteellinen asema ei muutu. Ohjaus suorit-
taa tasausliikkeen lineaariakselilla.

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

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Aktiivisen peruspisteen korjaus leikkauspisteen suhteen.

Ohjaus korjaa aktiivisen peruspisteen leikkauspisteen
asetus- ja oloasemien poikkeamalla.

Sisdansyotto: 0, 1

Q1121 Kierron vastaanotto?

Maarittele, tuleeko ohjauksen ottaa kaytt6on maaritetty vino
asento:

0: Ei peruskaantoa

1. Peruskaannon asetus: Ohjaus vastaanottaa ensimmaisen

reunan vinon aseman perusmuunnokseksi peruspistetauluk-
koon.

2: Pyoropoydan kierron suoritus: Ohjaus vastaanottaa ensim-
maisen reunan vinon aseman siirroksi peruspistetaulukkoon.
3: Peruskaannon asetus: Ohjaus vastaanottaa toisen reunan

vinon aseman perusmuunnokseksi peruspistetaulukkoon.

4. Pyoropoydan kierron suoritus: Ohjaus vastaanottaa toisen

reunan vinon aseman siirroksi peruspistetaulukkoon.

5: Peruskaannon asetus: Ohjaus vastaanottaa kummankin
reunan maaritetyista poikkeamista aiheutuvan vinon aseman
perusmuunnokseksi peruspistetaulukkoon.

6: Pyoropoydan kierron suoritus: Ohjaus vastaanottaa
kummankin reunan maaritetyista poikkeamista aiheutuvan
vinon aseman siirroksi peruspistetaulukkoon.

Maarittely: 0,1, 2, 3, 4,5, 6
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Esimerkki
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4.8.1
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Kosketustyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattisessa maarityksessa | Kosketusjarjestelman
tyokiertojen 4xx perusteet

Kosketusjarjestelman tyokiertojen 4xx perusteet

Kosketustyokiertojen yhtenevaisyydet tyokappaleen vinon asennon
maarittamisen kanssa

YA

Tyokierroissa 400, 401 ja 402 voit parametrin Q307 Peruskdaannon esiasetus avulla
madritell3, tuleeko mittaustulos korjata tunnetulla kulmalla a (katso kuva). N&in voit

mitata tyokappaleen mielivaltaisen suoran 1 peruskaannon ja luoda perusteeksi
todellisen 0°-suunnan 2 .

o Nama tyokierrot eivat toimi 3D-Rot-kierrolla! Kayta tassa tapauksessa
tyokiertoja 14xx. Lisatietoja: "Kosketusjarjestelman tyokiertojen 14xx
perusteet’, Sivu 60




Kosketustyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattisessa maarityksessa | Tyokierto 400 PERUSKAANTO

4.9 Tyokierto 400 PERUSKAANTO

ISO-ohjelmointi
G400

Kayttd

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

Tyokierron kulku

Yi

T s
N © -
X
1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo sarakkeesta FMAX)

ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen 1. Samalla ohjaus siirtaa
kosketuspaata varmuusetaisyyden verran maariteltya liikesuuntaa vastaan.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

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

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeuteen ja toteuttaa
peruskaannon.

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
m  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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49.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

+ ws7 Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Y A - + Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
Q272=2 . . . .
paaakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

SET_UP(TCAMPROBE.TP)

Q266 \ a0 Q264 2. akselin 1. mittauspiste?
0264 'T[ Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
T; F sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
& = SisadnsySs: -99999.9999...499999.9999

Q263 Q25 Q2721 Q265 1. akselin 2. mittauspiste?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. akselin 2. mittauspiste?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

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

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

2: Sivuakseli = Mittausaksel

Sisaansyotto: 1, 2

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

Suunta, jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa
tyokappaleeseen:

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

zA Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

]

Q260

Q261

®
=

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

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

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Q307 Kiertokulman esiasetusarvo

Jos mitattavan vinon asennon tulee perustua paaakselin
asemesta haluttuun suoraan, syota sisaan perussuoran
kulma. Talloin ohjaus maarittaa peruskaannoksi mitattavan
arvon ja referenssisuoran kulman vélisen eron. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360 000...+360 000

Q305 Esiasetusnumero taulukossa?

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

Sisaansyotto: 0...99.999

m
e,
3
(1]
=
=~
=
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4.10 Tyokierto 401 KIERTO 2 REIKAA

1SO-ohjelmointi
G401

Kayttd

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

Tyokierron kulku

Yi

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

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52
2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen ja
maarittaa ensimmaisen reian keskipisteen neljan kosketuksen avulla.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen ja paikoittuu
ohjelmoituun toisen reian keskipisteeseen 2.

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

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

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
B (Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

B Jos haluat kompensoida vinon asennon pyoropdytaa kaantamalla, ohjaus
kayttaa automaattisesti seuraavia kiertoakseleita:

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

Ohjelmointiohjeet

®  Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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4.10.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva
YA
Q271 @D
2N\
Q269 (&)
*@ -
t X
Q268 Q270
z)
H Q260
N —
X

REIKAA

Parametri

Q268 1. reika: 1. aks. keskipiste?

Ensimmaisen reian keskipiste koneistustason padakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999

Q269 1. reika: 2. akselin keskipiste?

Ensimmaisen reian keskipiste koneistustason sivuakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. reika: 1. akselin keskipiste?

Toisen reian keskipiste koneistustason padakselilla. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. reika: 2. akselin keskipiste?

Toisen reian keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tormays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q307 Kiertokulman esiasetusarvo

Jos mitattavan vinon asennon tulee perustua paaakselin
asemesta haluttuun suoraan, syota sisaan perussuoran
kulma. Talloin ohjaus maarittaa peruskaannoksi mitattavan
arvon ja referenssisuoran kulman vélisen eron. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360 000...+360 000
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Apukuva

Parametri

Q305 Numero taulukossa?

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

Q305 = 0: Kiertoakseli nollataan peruspistetaulukon rivil-

la 0. Nain tapahtuu sisaansyotto OFFSET-sarakkeeseen.
(Esimerkki: Tyokaluakselilla Z tapahtuu sisdansyotto kohtaan
C_OFFS). Sen lisdksi vastaanotetaan kyseiselld hetkelld aktii-
visen peruspisteen muut arvot (X, Y, Z) peruspistetaulukon
riville 0. My0s peruspiste aktivoidaan rivilta.

Q305 > O: Peruspiste nollataan peruspistetaulukon tassa
maadritellylla rivilla. N&in tapahtuu sisdansyotto peruspiste-
taulukon kuhunkin OFFSET-sarakkeeseen. (Esimerkki: Tyoka-
luakselilla Z tapahtuu sisdansyottd kohtaan C_OFFS).

Q305 riippuu seuraavista parametreista:

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

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

® Q337 = 1: Parametri Q305 vaikuttaa kuten ylla

Sisaansyotto: 0...99.999

Q402 Peruskaanto/kohdistus (0/1)

Maarittele, asettaako ohjaus maaritetyn vinon asennon
peruskaannoksi vai tehdaanko suuntaus pyoropoytaa
kaantamalla:

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

1. Pyoropoydan kaannon suoritus: Sisaansyotto tapahtuu
peruspistetaulukon kuhunkin Offset-sarakkeeseen (Esimerk-
ki: Tyokaluakselilla Z kayttaa TNC saraketta C_Offs), lisaksi
kiertyy kukin akseli

Sisadansyotto: 0, 1

Q337 Nollaa suuntauksen jalkeen?

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa suuntauksen jalkeen
kunkin akselin paikoitusnaytté arvoon O:

0: Suuntauksen jalkeen paikoitusnayttoa ei aseteta arvoon

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

Sisaansyotto: 0, 1
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KAANTOKULMA
4.11 Tyokierto 402 TAPIN 2 KAANTOKULMA

ISO-ohjelmointi
G402

Kayttd

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

Tyokierron kulku

Yi

D) -
X

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX) ja

paikoituslogiikalla ensimmaisen tapin ohjelmoituun kosketuspisteeseen
Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

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

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

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

Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
B (Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

B Jos haluat kompensoida vinon asennon pyoropdytaa kaantamalla, ohjaus
kayttaa automaattisesti seuraavia kiertoakseleita:

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

Ohjelmointiohjeet

®  Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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4.11.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
Y Q268 1. tapin: 1. akselin keskipiste?
Ensimmaisen tapin keskipiste koneistustason paaakselilla.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Q271 Q314
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q269 Q313

Q269 1. tapin: 2. akselin keskipiste?

Ensimmaisen tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla.
@5 Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q313 Tapin 1 halkaisija?

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

Sisdansyotto: 0...99999.9999

ZA Q261 Tapin 1 TS-aks. mittauskorkeus

Kuulan keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti kosketus-
kaselilla, jolla tapin 1 mittauksen tulee tapahtua. Arvo vaikut-
Q261 5 taa absoluuttisesti.

Q260
’7 |—| Q315 Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. tapin: 1. akselin keskipiste?
Toisen tapin keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo

‘@ SET UPTCHPROBE TP)=X vaikuttaa absoluuttisesti.
N 030 ' Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. tapin: 2. akselin keskipiste?

Toisen tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q314 Tapin 2 halkaisija?

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

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q315 Tapin 2 TS-aks. mittauskorkeus

Kuulan keskipisteen (=kosketuspiste) koordinaatti kosketus-
kaselilla, jolla tapin 2 mittauksen tulee tapahtua. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tormays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

<Y

Q268 Q270
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Apukuva

KAANTOKULMA

Parametri

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liilketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Q307 Kiertokulman esiasetusarvo

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

Sisaansyotto: -360 000...+360 000

Q305 Numero taulukossa?

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

Q305 = 0: Kiertoakseli nollataan peruspistetaulukon rivil-

la 0. Nain tapahtuu sisaansyotto OFFSET-sarakkeeseen.

(Esimerkki: Tyokaluakselilla Z tapahtuu siséansyotto kohtaan

C_OFFS). Sen lisaksi vastaanotetaan kyseisella hetkella aktii-

visen peruspisteen muut arvot (X, Y, Z) peruspistetaulukon

riville 0. Myos peruspiste aktivoidaan rivilta.

Q305 > O: Peruspiste nollataan peruspistetaulukon tassa

maaritellylla rivilla. Nain tapahtuu sisaansyotto peruspiste-

taulukon kuhunkin OFFSET-sarakkeeseen. (Esimerkki: Tyoka-
luakselilla Z tapahtuu sisdansy6ttd kohtaan C_OFFS).

Q305 riippuu seuraavista parametreista:

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

B Q337 =0 ja samanaikaisesti Q402 = 1. Parametri Q305 ei
vaikuta

m Q337 = 1: Parametri Q305 vaikuttaa kuten ylla

Sisaansyotto: 0...99.999
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Apukuva Parametri

Q402 Peruskaantd/kohdistus (0/1)

Maarittele, asettaako ohjaus maaritetyn vinon asennon
peruskaannoksi vai tehdaanko suuntaus pyoropdoytaa
kaantamalla:

0: Peruskaannon asetus: Ohjaus tallentaa tassa peruskaan-
non (esimerkki: tydkaluakselilla Z ohjaus kayttaa saraketta
SPC)

1: Pyoropoydan kaannon suoritus: Sisaansyotto tapahtuu
peruspistetaulukon kuhunkin Offset-sarakkeeseen (Esimerk-
ki: Tyokaluakselilla Z kayttaa TNC saraketta C_Offs), lisdksi
kiertyy kukin akseli

Sisaansyotto: 0, 1

Q337 Nollaa suuntauksen jdlkeen?

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

0: Suuntauksen jalkeen paikoitusnayttoa ei aseteta arvoon

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

Sisaansyotto: 0, 1
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YLIKIERTO

4.12 Tyokierto 403 KAANTOAKS. YLIKIERTO

1SO-ohjelmointi
G403

Kayttd

Kosketustyokierto 403 maarittaa tyokappaleen vinon asennon mittaamalla kaksi
pistetta, joiden tulee sijaita suoralla. Ohjaus kompensoi tyokappaleen vinon asennon

kiertamalla A-, B- tai C-akselia. Tyokappale saa olla kiinnitetty pyoropoytaan miten
tahansa.

Tyokierron kulku

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

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka’, Sivu 52

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

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

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeuteen ja
paikoitttaa tyokierrossa maariteltya kiertoakselia mittausarvon verran. Valin-

naisesti voit maaritella, tuleeko ohjauksen tallentaa maaritetty peruskaanto
peruspistetaulukossa tai nollapistetaulukossa arvoon 0.
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YLIKIERTO

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!
Jos ohjaus paikoittaa kiertoakselin automaattisesti, on olemassa tormaysvaara.

» Huomioi mahdolliset tormaykset poytaan asetettujen elementtien ja tyokalun
valilla.
> Valitse korkeus niin, etta ei voi syntya tormaysta.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

> Tarkasta suuntauksen jalkeen kiertoakselin asetus.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.
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YLIKIERTO
4.12.1 Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri
* 0267 Q263 1. akselin 1. mittauspiste?
Y A - + Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
Q272=2 . . . . .
A paaakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
@ - Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
C
Q266 \ ST P;ng'TP) Q264 2. akselin 1. mittauspiste?
0264 'T[ Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
A T; sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
N - Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q263 Q25 02727 Q265 1. akselin 2. mittauspiste?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. akselin 2. mittauspiste?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

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

1: Padakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausaksel

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

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

Suunta, jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa
tyokappaleeseen:

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

zA Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
R\ - seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
X

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

—

Q260

Q261

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tormays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

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

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liilketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Q312 Kompensointiliikkeen akseli?

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

0: Automaattitilassa ohjaus maarittaa suunnattavan
kiertoakselin aktiivisen kinematiikan mukaan. Automaattiti-
lassa kaytetdan ensimmaistad poydan kiertoakselia (tyokap-
paleesta alkaen) tasapainoakselina. Suositeltu asetus!

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

Q337 Nollaa suuntauksen jdlkeen?

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa suunnatun kiertoak-
selin esisetustaulukossa tai nollapistetaulukossa olevaksi
kulman arvoksi 0.

0: Suuntauksen jalkeen kiertoakselin kulmaa taulukossa ei
aseteta arvoon 0

0: Suuntauksen jalkeen kiertoakselin kulma taulukossa
asetetaan arvoon 0

Sisaansyotto: 0, 1

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetalukkoon numero, johon ohjauksen tulee
tallentaa peruskaanto.

Q305 = 0: Kiertoakseli nollataan peruspistetaulukon
numerossa 0. Sisaansyotto tapahtuu OFFSET-sarakkee-
seen. Sen lisaksi vastaanotetaan kyseisella hetkella aktiivi-
sen peruspisteen muut arvot (X, Y, Z, jne.) peruspistetaulu-
kon riville 0. MyGos peruspiste aktivoidaan rivilta.

Q305 > 0: Maarittele peruspistetaulukon rivi, jossa ohjauk-

sen tulee nollata kiertoakseli. Sisdansyotto tapahtuu perus-

pistetaulukon OFFSET-sarakkeeseen.

Q305 riippuu seuraavista parametreista:

m Q337 = 0: Parametri Q305 ei vaikuta

m Q337 = 1: Parametri Q305 vaikuttaa kuten ylla

® Q312 = 0: Parametri Q305 vaikuttaa kuten ylla

B Q312 > 0: Syote parametrissa Q305 jatetaan huomiotta.
Sisaansyotto tapahtuu peruspistetaulukon OFFSET-

sarakkeeseen sille riville, joka on aktiivinen tyokierron
kutsun yhteydessa.

Sisadansyotto: 0...99.999
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Apukuva Parametri

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapiste-
taulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

0: Kirjoita maaritetty peruspiste nollapistesiirroksi aktiivi-
seen nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen
tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: 0, 1
Q380 Peruskulma? (O=padaakseli)

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

Sisaansyotto: 0...360
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4.13 Tyokierto 405 KIERTO C-AKS. YMPARI

1SO-ohjelmointi
G405

Kayttd

Kosketustyokierrolla 405 mitataan,

® aktiivisen koordinaatiston positiivisen Y-akselin ja reian keskilinjan valinen kulma-
siirtyma,

B reian keskipisteen asetusaseman ja todellisaseman valinen kulmasiirtyma.

Ohjaus kompensoi mitatun kulmasiirtyman kiertamalla C-akselia. Tyokappale saa
olla kiinnitetty pyoropoytadn miten tahansa, mutta reidan Y-koordinaatin tulee olla
positiivinen. Jos mittaat reian kulmasiirtyman kosketusjarjestelman akselilla Y
(reikd vaakasuorassa asennossa), saattaa olla tarpeen toteuttaa tyokierto useampia
kertoja, koska mittausmenetelman vuoksi vinon asennon mittausepatarkkuus voi
olla noin 1%.
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126

YMPARI

Tyokierron kulku

—_

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeell&d (arvo sarakkeesta FMAX)
ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen 1. Ohjaus laskee kosketuspisteet
tyokierron maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman
taulukon sarakkeesta SET_UP.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka’, Sivu 52
Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen ja
suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyottoarvolla (sarake F).

Ohjaus maaraa kosketussuunnan automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman
perusteella.

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

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja sen jalkeen
kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai neljannen kosketus-
likkeen seka paikoittaa kosketusjarjestelman maaritettyyn reian keskipisteeseen.

Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja oikaisee
tyokappaleen asennon pyoropoytaa kiertamalla. Ohjaus kiertaa pyoropoytaa

niin, ettd kompensaation jalkeen reian keskipiste on positiivisen Y-akselin
suunnassa tai reian keskipisteen asetusasemassa. Tama patee kaytettdessa
seka pystysuoraa etta vaakasuoraa kosketusjarjestelman akselia. Mitattu kulma-
siirtyma on kaytettavissa myoskin parametrissa Q150.



Kosketustyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattisessa maarityksessa | Tyokierto 405 KIERTO C-AKS.
YMPARI

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Taskun/reian sisélla ei saa enaa olla materiaalia.

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

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» 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

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
m  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

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

4.13.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Yi Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?
Reian keskipiste koneistustason padakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Reian keskipiste koneistustason sivuakselilla. Jos ohjelmoit
Q322 =0, talldin ohjaus oikaisee reian keskipisteen positiivi-
seen Y-akseliin, jos ohjelmoit parametrin Q322 erisuureksi
Q321 kuin 0, talléin ohjaus oikaisee reian keskipisteen asetusase-
maan (kulma joka on reidn keskipisteen tulos). Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nimellishalkaisija?

Ympyréataskun (reidn) likiméaardinen halkaisija. Syota sisdaan
mieluummin liian pieni kuin liian suuri arvo.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q325 LAHTOKULMA ?

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

Sisaansyotto: -360 000...+360 000

Q247 KULMA-ASKEL ?

Kahden mittauspisteen valinen kulma, jossa kulmavalin
etumerkki maaraa kiertosuunnan (- = myotapaivaan), jonka
mukaan kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan mittauspis-
teeseen. Jos mittaat ympyrankaaria taysiympyran asemes-
ta, kayta pienempia kulma-askeleita kuin 90°. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -120...+120

4 \ Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Q261 Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
5 : Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
4@ : : »  Seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Q247 \
Q325
LG

Q322

Q262

x ¥

—

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP) X Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
+
Q320

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

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

Apukuva Parametri

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Q337 Nollaa suuntauksen jdlkeen?

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

>0: Mitatun kulmasiirtyman kirjoitus nollapistetaulukkoon.
Rivinumero = arvo parametrista Q337. Jos C-siirto on jo
valmiiksi syotetty sisaan nollapistetaulukkoon, talloin ohjaus
lisda mitatun kulmasiirtyman etumerkit huomioiden.

Sisaansyotto: 0...2999

m
@,
3
]
=
=
L)
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Kosketustyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattisessa maarityksessa | Tyokierto 404 ASETA
PERUSKAANTO

Tyokierto 404 ASETA PERUSKAANTO

1SO-ohjelmointi
G404

Kayttd

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

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» 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

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q307 Kiertokulman esiasetusarvo
Kulman arvo, jolla peruskaannon asetus tulee tehda.
Sisaansyotto: -360 000...+360 000

Q305 Esiasetusnumero taulukossa?:

Syaota peruspistetalukkoon numero, johon ohjauksen tulee
tallentaa maaritetty peruskaanto. Sisaansyotolla Q305=0
tai Q305=-1 tallentaa ohjaus maaritetyn peruskaannon
my6s peruskadntdvalikkoon (Kosketus Rot) kayttdtavalla
Kasikaytto.

-1: Aktiivisen peruspisteen ylikirjoitus ja aktivointi

0: Aktiivisen peruspisteen kopiointi peruspisteriville 0,
peruskaannon kirjoitus peruspisteriville 0 ja peruspisteen 0
aktivointi

>1: Peruskaannon tallennus maariteltyyn peruspisteeseen.
Peruspistetta ei aktivoida.

Sisaansyotto: -1...99999

Esimerkki




Kosketustyokierrot tyokappaleen vinon aseman automaattisessa maarityksessa | Esimerkki: Peruskaannon
madritys kahden reian avulla

4.15 Esimerkki: Peruskaannon maaritys kahden reian avulla
Y Y

w

—

X Y4

25 80
Q268 = 1. reian keskipiste: X-koordinaatti
Q269 = 1. reidn keskipiste: Y-koordinaatti
Q270 = 2. reian keskipiste: X-koordinaatti
Q271 = 2. reian keskipiste: Y-koordinaatti
Q261 = Kosketusjarjestelman koordinaatti, jolla mittaus tapahtuu
Q307 = Perussuoran kulma
Q402 = Vinon asennon kompensointi pyoropdytaa kaantamalla
Q337 = Suuntauksen jalkeinen nayton nollaus

; Koneistusohjelman kutsu
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Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Yleiskuvaus

5.1 Yleiskuvaus

Ohjaus sisaltaa kaksitoista tyokiertoa, joilla peruspisteet voidaan mitata
automaattisesti.

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus tyoskentelyyn
kosketusjarjestelmilla.

HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos
kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Tyokierto Kutsu Lisatietoja

1400 KOSKETUS ASEMAAN DEF-aktiivinen Sivu 136
B Yksittaisen aseman mittaus
B Aseta tarvittaessa peruspiste.

1401 KOSKETUS YMPYRAAN DEF-aktiivinen Sivu 141
B Ympyrapisteiden sisainen tai ulkoinen mittaus

® Tarvittaessa aseta ympyran keskipiste perus-
pisteeksi

1402 KOSKETUS KUULAAN DEF-aktiivinen Sivu 146
B Pisteiden mittaus kuulalla
B Tarvittaessa aseta kuulan keskipiste peruspisteeksi

1404 PROBE SLOT/RIDGE DEF-aktiivinen Sivu 150
= Uran tai uuman leveyden keskipisteen maaritys
® Tarvittaessa aseta keskipiste peruspisteeksi

1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT DEF-aktiivinen Sivu 155
= Takaleikkauksen mittaus

m Yksittdisen aseman mittaus L-muotoisella koske-
tusvarrella

m  Aseta tarvittaessa peruspiste.

1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT DEF-aktiivinen Sivu 160
m  Takaleikkauksen mittaus

B Uran tai uuman leveyden keskipisteen mittaus L-
muotoisella kosketusvarrella

® Tarvittaessa aseta keskipiste peruspisteeksi

410 PERUSP. SUORAK. SIS. DEF-aktiivinen Sivu 167

®  Suorakulmion pituuden ja leveyden sisapuolinen
mittaus

®  Suorakulmion keskipisteen asetus peruspisteeksi

411 PERUSP. SUORAK. ULK. DEF-aktiivinen Sivu 172

B Suorakulmion pituuden ja leveyden ulkopuolinen
mittaus

® Suorakulmion keskipisteen asetus peruspisteeksi

412  PERUSP. YMP. SISAP. DEF-aktiivinen Sivu 178

= Neljan mielivaltaisen ympyrapisteen sisapuolinen
mittaus

B Ympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi

413 PERUSP. YMP. ULKOP. DEF-aktiivinen Sivu 184
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Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Perusteet peruspisteen asetuksen
kosketustyokierroille 14xx

Tyokierto

= Neljan mielivaltaisen ympyrapisteen ulkopuolinen
mittaus

B Ympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi

Kutsu

Lisatietoja

414

PERUSP. NURKAN ULK.
®  Kahden suoran ulkopuolinen mittaus
®  Suorien leikkauspisteen asetus peruspisteeksi

DEF-aktiivinen

Sivu 190

415

PERUSP. NURKAN SIS.
®  Kahden suoran sisdpuolinen mittaus
B Suorien leikkauspisteen asetus peruspisteeksi

DEF-aktiivinen

Sivu 196

416

PERUSP. YMP. KESKIP.

B Reikaympyralla olevan kolmen mielivaltaisen reian

mittaus
m Reikdympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi

DEF-aktiivinen

Sivu 202

417

TS-AKS. PERUSPISTE
= Tyokaluaakselin mielivaltaisen aseman mittaus
B Mielivaltaisen aseman asetus peruspisteeksi

DEF-aktiivinen

Sivu 208

418

PERUSPISTE 4 REIKAA
m  Kahden reian mittaus ristiin

m Liityntasuorien leikkauspisteen asetus perus-
pisteeksi

DEF-aktiivinen

Sivu 212

419

NOL-PIS. 1-AKSELILLE
= Valittavan akselin mielivaltaisen aseman mittaus

® Valittavan akselin mielivaltaisen aseman asetus
peruspisteeksi

DEF-aktiivinen

Sivu 217

408

PER.PISTE URAN KESK.
B Uran leveyden sisdpuolinen mittaus
®  Uran keskipisteen asetus peruspisteeksi

DEF-aktiivinen

Sivu 220

409

5.2 Perusteet peruspisteen asetuksen kosketustyokierroille
14xx

PER.PISTE HARJ.KESK.
= Uuman leveyden ulkopuolinen mittaus
. Uuman keskipisteen asetus peruspisteeksi

DEF-aktiivinen

5.2.1  Kaikille kosketustyokierroille 14xx yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa

Peruspiste ja tyokaluakseli

Ohjaus asettaa peruspisteen koneistustason sen mukaan, mika akseli on madaritelty

kosketusakseliksi mittausohjelmassa.

Aktiivinen kosketusakseli

Peruspisteen asetus

Sivu 225

Z XjaY
Y ZjaX
X Yjaz
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Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Perusteet peruspisteen asetuksen
kosketustyokierroille 14xx

Mittaustulokset Q-parametreihin

Ohjaus tallentaa kunkin kosketustyokierron mittaustulokset yleisesti voimassa
oleviin Q-parametreihin Q9xx Tata parametria voit kayttaa edelleen NC-ohjelmassa.
Katso tulosparametrien taulukkoa, joka esitetaan kunkin tyokierron kuvauksen
yhteydessa.

Ohjelmointi- ja kdyttoohjeet:

o m  Kosketusasemat perustuvat ohjelmoituihin asetusasemiin I-CS.
® Katso asetusasemat piirustuksestasi.
B Ennen tyokierron maarittelya on ohjelmoitava tyokalukutsu kosketus-
jarjestelman 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
syottéarvon muunnoksen asetus, jos se on voimassa kosketuksen
yhteydessa.

5.3 Tyokierto 1400 KOSKETUS ASEMAAN

1SO-ohjelmointi
G1400

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

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

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION ", Sivu 308
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Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Tyokierto 1400 KOSKETUS ASEMAAN

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE (kosketus-
jarjestelmataulukosta) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen 1.
Ohjaus huomioi esipaikoituksen yhteydessa varmuusetaisyyden Q320.
Lisatietoja: "Paikoituslogiikka’, Sivu 52

2 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittaus-

korkeuteen Q1102 ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
téarvolla F.

3 Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan, ohjaus paikoittaa kosketus-
jarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

4 Ohjaus tallentaa maariteyt asemat seuraaviin Q-parametreihin. Jos Q1120
VASTAANOTTOASEMA on maaritelty arvoon 1, ohjaus kirjoittaa maaritetyn
aseman peruspistetaulukon aktiiviselle riville.

Lisatietoja: "Perusteet peruspisteen asetuksen kosketustyokierroille 14xx",

Sivu 135
Q-parametrin Merkitys
numero
Q950 ... Q952 Ensimmainen mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakselilla
Q980 ... Q982 Ensimmaisen kosketuspisteen mitattu 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 kosketuspistees-
ta
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Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Tyokierto 1400 KOSKETUS ASEMAAN

Ohjeet

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

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
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Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Tyokierto 1400 KOSKETUS ASEMAAN

5.3.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

zi Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason paaakselilla

H Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoises-
g
4

ti?,-,+tai@

B ?: Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 61

Q1100 B -+ Toleranssien arviointi, katso Sivu 67
\z ® @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 69

Q1102

yza\
L/,
x Y

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

<A
fan\\
N\

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla.

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

Akseli, jonka suuntaan kosketuksen tulee tapahtua: Maarit-
tele etumerkillg, liikkuuko ohjaus ympyrarataa myota- vai
vastapaivaan.

Sisaansyotto: -3, -2, -1, +1, +2, +3
Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
Q260 jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tormays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q1101
-l

<A
@
Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320
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Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Tyokierto 1400 KOSKETUS ASEMAAN

Apukuva Parametri

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

0, 1, 2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen kosketuspistetta ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syéttoarvolla FMAX_PRO-
BE.

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 hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan tulok-
silla ja keskeyttaa ohjelmanajon.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen. Aktiivinen

peruspiste korjataan 1. kosketuspisteen asetus- ja oloase-
man poikkeamalla.

Sisaansyotto: 0, 1
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5.4 Tyokierto 1401 KOSKETUS YMPYRAAN

ISO-ohjelmointi
G1401

Kayttd

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

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

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION *, Sivu 308

Tyokierron kulku

zA

N

—

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE (kosketus-
jarjestelmétaulukosta) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen
Ohjaus huomioi esipaikoituksen yhteydessa varmuusetaisyyden Q320.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

2 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittaus-
korkeuteen Q1102 ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
toarvolla F.

3 Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan, ohjaus paikoittaa kosketus-
jarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman seuraavaan kosketuspisteeseen.

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

6 Maarittelysta Q423 LKM KOSK.PISTEISTA riippuen toistetaan vaiheet 3-5.
7 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

8 Ohjaus tallentaa maariteyt asemat seuraaviin Q-parametreihin. Jos Q1120
VASTAANOTTOASEMA on maaritelty arvoon 1, ohjaus kirjoittaa maaritetyn
aseman peruspistetaulukon aktiiviselle riville.

Lisatietoja: 'Perusteet peruspisteen asetuksen kosketustyokierroille 14xx",
Sivu 135
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Q-parametrin Merkitys
numero
Q950 ... Q952 Mitattu ympyran keskipiste paa-, sivu- ja tyokaluakselilla
Q966 Mitattu halkaisija
Q980 ... Q982 Ympyrakeskipisteen mitattu poikkeama
Q996 Halkaisijan mitattu poikkeama
Q183 Tyokappaleen tila
B -1 =eimaaritelty
m 0 = hyvaksytty
m 1 = jalkityosto
m 2 = hylatty
Q970 Kun olet ohjelmoinut tyckierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimaalinen poikkeama ensimmaisesta ympyrakeskipis-
teesta
Q973 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:

Maksimaalinen poikkeama halkaisijasta 1

Ohjeet

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

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

Apukuva Parametri

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Keskipisteen absoluuttinen asetusasema koneistustason
paaakselilla.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 Vaihtoehtoinen
madrittely ?, +, - tai @:

m "?..." Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 61

B " .-...+..." Toleranssien arviointi, katso Sivu 67

m "...@..." Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 69

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?

Keskipisteen absoluuttinen asetusasema koneistustason
sivuakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 valinnainen
maarittely, katso Q1100
Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla.

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1116 Halkaisija 1. asema?

Ensimmaisen reidan tai ensimmaisen tapin halkaisija.
Sisaansyotto: 0...9999.9999 Vaihtoehtoinen valinnainen
maarittely:

B ...+ Toleranssien arviointi, katso Sivu 67
Q1115 Geometriatyyppi (0/1)?

Kosketuskohteen tyyppi:

0: Reika

1: Tappi

Sisaansyotto: 0, 1

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

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

Sisaansyotto: -360 000...+360 000
Q1119 Piirin avautumiskulma?

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

Parametri

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

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

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

2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen jokaista kosketuspistetta ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PRO-
BE.

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 jalkitydston yhteydessa ikkunaa tuloksilla.
Kun oloasema on hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan tulok-
silla ja keskeyttaa ohjelmanajon.

Sisdansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen. Aktiivinen

peruspiste korjataan 1. kosketuspisteen asetus- ja oloase-
man poikkeamalla.

Sisaansyotto: 0, 1
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5.5 Tyokierto 1402 KOSKETUS KUULAAN

ISO-ohjelmointi
G1402

Kayttd

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

Tyokierron kulku

zi

—_

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE (kosketus-
jarjestelmataulukosta) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen
Ohjaus huomioi esipaikoituksen yhteydessa varmuusetaisyyden Q320.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 52

2 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittaus-
korkeuteen Q1102 ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
toarvolla F.

3 Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan, ohjaus paikoittaa kosketus-
jarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman seuraavaan kosketuspisteeseen.

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

6 Maarittelysta Q423 Kosketusten lukumaara riippuen riippuen toistetaan vaiheet
3-5.

7 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman tyokaluakselilla varmuusetaisyyden
verran kuulan ylapuolelle.

8 Kosketusjarjestelma ajaa kuulan keskelle ja suorittaa seuraavan kosketuspisteen.

9 Kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeudelle Q260.

10 Ohjaus tallentaa maariteyt asemat seuraaviin Q-parametreihin. Jos Q1120
VASTAANOTTOASEMA on maaritelty arvoon 1, ohjaus kirjoittaa maaritetyn
aseman peruspistetaulukon aktiiviselle riville.

Lisatietoja: 'Perusteet peruspisteen asetuksen kosketustyokierroille 14xx",
Sivu 135
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Q-parametrin Merkitys

numero

Q950 ... Q952 Mitattu ympyran keskipiste paa-, sivu- ja tyokaluakselilla
Q966 Mitattu halkaisija

Q980 ... Q982 Ympyrakeskipisteen mitattu poikkeama

Q996 Halkaisijan mitattu poikkeama

Q183 Tyokappaleen tila

B -1 =eimaaritelty
0 = hyvaksytty

1 = jalkityosto

2 = hylatty

Ohjeet

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

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

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

Apukuva Parametri

z\

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Keskipisteen absoluuttinen asetusasema koneistustason
paaakselilla.

Sisaansyottd: -99999.9999...+99999.9999 Vaihtoehtoinen
madrittely ?, +, - tai @:

m "?..." Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 61

"...-...+..." Toleranssien arviointi, katso Sivu 67

...@..." Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 69

A
\Zj

Q1100 ]

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?
Keskipisteen absoluuttinen asetusasema koneistustason
Az sivuakselilla

Sisdaansyotto: -99999.9999...9999.9999 valinnainen
maarittely, katso Q1100

Q1116

Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

Q1116 Halkaisija 1. asema?

Kuulan halkaisija

Sisdansyotto: 0...9999.9999 vaihtoehtoinen valinnainen
maarittely, katso Q1100

" emeeo " Toleranssien arviointi, katso Sivu 67

<A
A
\%

anot

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

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

Sisaansyotto: -360 000...+360 000

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

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
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Apukuva

Parametri

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

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

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

2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen jokaista kosketuspistetta ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PRO-
BE.

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 hylkaysalueella, ohjaus avaa ikkunan tulok-
silla ja keskeyttaa ohjelmanajon.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Aktiivisen peruspisteen korjaus kuulan keskipisteen

suhteen. Ohjaus korjaa aktiivisen peruspisteen keskipisteen
asetus- ja oloasemien poikkeamalla.

Sisaansyotto: 0, 1
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5.6 Tyokierto 1404 PROBE SLOT/RIDGE

ISO-ohjelmointi
G1404

Kayttd

Kosketustyokierto 1404 maarittaa uran tai uuman keskikohdan ja leveyden.
Ohjaus koskettaa kahta vastakkain sijaitsevaa kosketuspistetta. Ohjaus skannaa
kohtisuorassa kosketuskohteen kiertoasennon suhteen myos silloin, kun
kosketuskohdetta kierretaan. Voit vastaanottaa tuloksen peruspistetaulukon
aktiiviselle riville.

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

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION ', Sivu 308
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Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE ja paikoitus-
logiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen 1. Ohjaus huomioi esipaikoituksen
yhteydessa varmuusetaisyyden Q320.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka’, Sivu 52
2 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittaus-

korkeuteen Q1102 ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-
téarvolla F.

3 Parametrissa Q1021 valitusta geometriatyypista riippuen ohjaus ajaa
seuraavasti.

Ura Q1115=0:

= Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan arvolla 0, 1 tai 2, ohjaus
paikoittaa kosketusjarjestelman koodilla FMAX_PROBE takaisin Q260
VARMUUSKORKEUS.

Uuma Q1115=1:

B Parametrista Q1125 riippumatta ohjaus paikoittaa kosketusjar-
jestelman koodilla FMAX_PROBE jokaisen kosketuspisteen jalkeen Q260
VARMUUSKORKEUS.

4 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja

toteuttaa tdssa toisen kosketusliikkeen kosketussyottoarvolla F.

5 Ohjaus tallentaa maariteyt asemat seuraaviin Q-parametreihin. Jos Q1120

VASTAANOTTOASEMA on maaritelty arvoon 1, ohjaus kirjoittaa maaritetyn

aseman peruspistetaulukon aktiiviselle riville.

Lisatietoja: "Perusteet peruspisteen asetuksen kosketustyokierroille 14xx",
Sivu 135
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Q-parametrin Merkitys

numero

Q950 ... Q952 |U”ran tai uuman mitattu keskipiste paa-, sivu- ja tyokaluakse-
illa

Q968 Mitattu uran tai uuman leveys

Q980 ... Q982 Uran tai uumaan keskipisteen mitattu poikkeama

Q998 Uran tai uumaan leveyden mitattu poikkeama

Q183 Tyokappaleen tila

® -1 =FEimaaritelty

0 = hyvaksytty

1 = jalkityosto

2 = hylatty

Q970 Kun olet ohjelmoinut tyckierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimipoikkeama uran tai uumaan keskipisteesta

Q975 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimipoikkeama uran tai uumaan keskipisteen suhteen

Ohjeet

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

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

Apukuva Parametri

Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Keskipisteen absoluuttinen asetusasema koneistustason
paaakselilla.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 Vaihtoehtoinen
madrittely ?, +, - tai @:

m "?..." Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 61

B " .-...+..." Toleranssien arviointi, katso Sivu 67

m "...@..." Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 69

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?

Keskipisteen absoluuttinen asetusasema koneistustason
sivuakselilla

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999 valinnainen
maarittely, katso Q1100
Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema tyokaluakselil-
la.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 valinnainen
madrittely, katso Q1100
Q1113 Width of slot/ridge?

Uran tai uuman leveys, samansuuntainen koneistustason
sivuakselin kanssa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...9999.9999 vaihtoehtoisesti - tai +:
B "..-...+..." Toleranssien arviointi, katso Sivu 67

Q1115 Geometriatyyppi (0/1)?
Kosketuskohteen tyyppi:

0: Ura

1: Uuma

Sisaansyotto: 0, 1

Q1114 KULMA ?

Kulma, jonka verran uraa tai uumaa kaannetaan. Kiertokes-
kipiste sijaitsee kohdassa Q1100 ja Q1101. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 0...359 999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen ohjelmointiin | 10/2022 153



154

Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Tyokierto 1404 PROBE SLOT/RIDGE

Apukuva Parametri

Q260 VARMUUSKORKEUS ?
Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
z jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) vélinen térmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF
Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?
SET_UP(TCHPROBE.TP) Paikoitusmenettely uran kosketusasemien valissa:
adz0 -1: Ei ajoa varmuuskorkeudelle.

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

2: Ajo varmuuskorkeudelle ennen jokaista kosketuspistetta ja
sen jalkeen. Esipaikoitus tapahtuu syottoarvolla FMAX_PRO-
BE.

Parametri vaikuttaa vain koodilla Q1115=+1 (ura).
Sisaansyotto: -1, 0, +1, +2

Y

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 tulok-
silla ja keskeyttaa ohjelmanajon.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Aktiivisen peruspisteen korjaus uran tai uumaan keskipis-

teen suhteen. Ohjaus korjaa aktiivisen peruspisteen keskipis-
teen asetus- ja oloasemien poikkeamalla.

Sisaansyotto: 0, 1
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5.7 Tyokierto 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT

1SO-ohjelmointi
G1430

Kaytto

Kosketustyokierto 1430 mahdollistaa aseman mittaamisen L-muotoisella
kosketusvarrella. Kosketusvarren muodon ansiosta ohjaus voi koskettaa
takaleikkauksia. Voit vastaanottaa kosketusvaiheen tuloksen peruspistetaulukon
aktiiviselle riville.

Paa- ja sivuakselilla kosketusjarjestelma kohdistuu kalibrointikulman mukaan.
Tyokaluakselilla kosketusjarjestelma kohdistuu ohjelmoidun karakulman ja
kalibrointikulman mukaan.

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

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION ", Sivu 308
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Tyokierron kulku

1

z |

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE kosketusjar-
jestelmataulukosta ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen

Esipaikoitusasema koneistustasossa kosketussuunnasta riippuen:

B Q372=+/-1: Esipaikoitusasema paaakselilla on parametrin Q1118 RADIAL
APPROACH PATH maarittamalla etaisyydella asetusasemasta Q1100.
Radiaalinen lahestymispituus vaikuttaa kosktussuuntaa vastaan.

® Q372=+/-2: Esipaikoitusasema sivuakselilla on parametrin Q1118 RADIAL
APPROACH PATH maarittamalla etaisyydella asetusasemasta Q1101.
Radiaalinen lahestymispituus vaikuttaa kosketussuuntaa vastaan.

= Q372=+/-3: Esipaikoitusasema paa- ja sivuakselilla riippuu siitd suunnasta,
minka mukaan kosketusvarsi on kohdistettu. Esipaikoitusasema sivuakselilla
on parametrin Q1118 RADIAL APPROACH PATH maarittamalla etaisyydella
asetusasemasta. Radiaalinen lahestymispituus vaikuttaa karakulmaa Q336
vastaan.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka”, Sivu 52

Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittaus-

korkeuteen Q1102 ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyot-

toarvolla F. Kosketussyoton on oltava identtinen kalibrointisyottoarvon kanssa.

Ohjaus vetaa kosketusjarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE parametrin

Q1118 RADIAL APPROACH PATH mukaisen maaran takaisin koneistustasossa.

Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan arvolla 0, 1 tai 2, ohjaus vetaa

kosketusjarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE takaisin varmuuskorkeuteen

Q260.

Ohjaus tallentaa maariteyt asemat seuraaviin Q-parametreihin. Jos Q1120

VASTAANOTTOASEMA on maaritelty arvoon 1, ohjaus kirjoittaa maaritetyn

aseman peruspistetaulukon aktiiviselle riville.

Lisatietoja: "Perusteet peruspisteen asetuksen kosketustyokierroille 14xx",

Sivu 135
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Q-parametrin Merkitys
numero
Q950 ... Q952 Mitattu asema paa-, sivu- ja tyokaluakselilla
Q980 ... Q982 Mitattu aseman poikkeama péaa-, sivu- ja tyokaluakselilla
Q183 Tyokappaleen tila
m -1 = Eimaaritelty
® 0 = hyvaksytty
m 1 =jalkityosto
= 2 = hylatty
Q970 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Suurin poikkeama ensimmaisen kosketuspisteen asetusase-
maan nahden
Ohjeet

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

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

B Tama tyokierto on tarkoitettu L-muotoisille kosketusvarsille. Yksinkertaisia koske-
tusvarsia varten HEIDENHAIN suosittelee tyokiertoa 1400 KOSKETUS ASEMAAN.

Lisatietoja: "Tyokierto 1400 KOSKETUS ASEMAAN *, Sivu 136
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5.7.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

4\ Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason paaakselilla

H 01202 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoises-

i ti?,-,+tai@

B ?: Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 61
Q1100 B -+ Toleranssien arviointi, katso Sivu 67
Az ® @: Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 69

A
A\
<V

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
‘g koneistustason sivuakselilla

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 vaihtoehtoinen
valinnainen maarittely, katso Q1100

@)
N

<A

Q1101 Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?

Ensimmaisen kosketuspisteen absoluuttinen asetusasema
koneistustason sivuakselilla.

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

Akseli, jonka suuntaan kosketuksen tulee tapahtua: Maarit-
tele etumerkillg, liikkuuko ohjaus ympyrarataa myota- vai
vastapaivaan.

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

Q336 Kulma karan suuntaukselle?

Kulma, johon ohjaus paikoittaa tyokalun ennen kosketusvai-
hetta. Tdma kulma vaikuttaa vain tyckaluakselilla (Q372 =
+/- 3). Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 0...360

zi Q1118 Distance of radial approach?

Etéisyys asetusasemaan, johon kosketusjarjestelma esipai-
koittuu koneistustasossa ja vetaytyy takaisin kosketuksen

— ) jalkeen.

Kun Q372= +/-1: Etaisyys on kosketussuuntaa vastaan.
@) > Kun Q372= +/-2: Etaisyys on kosketussuuntaa vastaan.
Q1118 X Kun Q372= +/-3: Etaisyys on karan kulmaa Q336 vastaan.
:> Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...9999.9999
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Apukuva

Q260 SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

D
N

<V

Parametri

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

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

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

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

Q309 Reaktio toleranssivirheella?
Reaktio toleranssin ylityksessa:

0: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajoa ei keskeyteta. Ohjaus
el 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 tulok-
silla ja keskeyttaa ohjelmanajon.

Sisaansyotto: 0,1, 2

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Korjaus suhteessa 1. kosketuspisteeseen. Aktiivinen

peruspiste korjataan 1. kosketuspisteen asetus- ja oloase-
man poikkeamalla.

Sisaansyotto: 0, 1
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5.8 Tyokierto 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT

1SO-ohjelmointi
G1434

Kayttd

Kosketustyokierto 1434 maarittaa uran tai uuman keskikohdan ja leveyden
L-muotoisella kosketusvarrella. Kosketusvarren muodon ansiosta ohjaus voi
koskettaa takaleikkauksia. Ohjaus koskettaa kahta vastakkain sijaitsevaa
kosketuspistetta. Voit vastaanottaa tuloksen peruspistetaulukon aktiiviselle riville.
Ohjaus suuntaa kosketusjarjestelman kalibrointikulmaan kosketusjarjestelman
taulukosta.

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

Lisatietoja: "Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION ', Sivu 308
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Tyokierron kulku

z |

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella FMAX_PROBE ja paikoitus-
logiikalla esipaikoitusasemaan.

Esipaikoitusasema koneistustasossa kohdetasosta riippuen:

B Q1139=+1: Esipaikoitusasema paaakselilla on parametrin Q1118 RADIAL
APPROACH PATH maarittamalla etaisyydella asetusasemasta Q1100.
Radiaalisen saapumispituuden Q1118 suunta riippuu etumerkista. Esipaikoi-
tusasema sivuakselilla vastaa asetusasemaa:

® Q1139=+2: Esipaikoitusasema sivuakselilla on parametrin Q1118 RADIAL
APPROACH PATH maarittamalla etaisyydella Q1101 asetusasemasta.
Radiaalisen saapumuspituuden Q1118 suunta riippuu etumerkista. Esipaikoi-
tusasema paaakselilla vastaa asetusasemaa:

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

2 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittaus-
korkeuteen Q1102 ja suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen 1 kosketussyot-
toarvolla F. Kosketussydton on oltava identtinen kalibrointisyottoarvon kanssa.

3 Ohjaus vetaa kosketusjarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE parametrin
Q1118 RADIAL APPROACH PATH mukaisen maaran takaisin koneistustasossa.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja

toteuttaa tassa toisen kosketusliikkeen kosketussyottoarvolla F.

5 Ohjaus vetaa kosketusjarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE parametrin

Q1118 RADIAL APPROACH PATH mukaisen maaran takaisin koneistustasossa.

6 Kun VARMUUSKORKEUSTILA Q1125 ohjelmoidaan arvolla 0 tai 1 ohjaus vetaa
kosketusjarjestelman syottoarvolla FMAX_PROBE takaisin varmuuskorkeuteen

Q260.

7 Ohjaus tallentaa maariteyt asemat seuraaviin Q-parametreihin. Jos Q1120

VASTAANOTTOASEMA on maaritelty arvoon 1, ohjaus kirjoittaa maaritetyn

aseman peruspistetaulukon aktiiviselle riville.

Lisatietoja: 'Perusteet peruspisteen asetuksen kosketustyokierroille 14xx",
Sivu 135
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Q-parametrin Merkitys

numero

Q950 ... Q952 |U”ran tai uuman mitattu keskipiste paa-, sivu- ja tyokaluakse-
illa

Q968 Mitattu uran tai uuman leveys

Q980 ... Q982 Uran tai uumaan keskipisteen mitattu poikkeama

Q998 Uran tai uumaan leveyden mitattu poikkeama

Q183 Tyokappaleen tila

® -1 =FEimaaritelty

0 = hyvaksytty

1 = jalkityosto

2 = hylatty

Q970 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimipoikkeama uran tai uumaan keskipisteen suhteen

Q975 Kun olet ohjelmoinut tyokierron 1493 KOSKETUS
EKSTRUSION:
Maksimipoikkeama uran tai uumaan keskipisteen suhteen

Ohjeet

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

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

= Kun ohjelmoit radiaalisen saapumispituuden Q1118, etumerkilla ei ole
vaikutusta. Menettelytapa on sama kuin arvolla +0.

® Tama tyokierto on tarkoitettu L-muotoisille kosketusvarsille. Yksinkertaisia koske-
tusvarsia varten HEIDENHAIN suosittelee tyokiertoa 1404 PROBE SLOT/RIDGE.

Lisatietoja: "Tyokierto 1404 PROBE SLOT/RIDGE ", Sivu 150
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5.8.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

zA Q1100 1. asetusasema paaakselilla?

Keskipisteen absoluuttinen asetusasema koneistustason
; paaakselilla.
E‘—T—‘? oo Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 Vaihtoehtoinen
& f - madrittely ?, +, - tai @:
01100 X B "2..." Puoliautomaattinen tila, katso Sivu 61
B " .-...+..." Toleranssien arviointi, katso Sivu 67
? z B "...@..." Hetkellisaseman luovutus, katso Sivu 69

Q1101 1. asetusasema sivuakselilla?
Keskipisteen absoluuttinen asetusasema koneistustason
sivuakselilla

7 & Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 valinnainen maaritte-

Qo ly, katso Q1100

z A Q1102 1. asetusasema tyokaluakselilla?
Keskipisteen absoluuttinen asetusasema tyokaluakselilla.
Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999 valinnainen méaaritte-

0413 ly, katso Q1100
' Q1113 Width of slot/ridge?
@ - Uran tai . .
ran tai uuman leveys, samansuuntainen koneistustason

sivuakselin kanssa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...9999.9999 vaihtoehtoisesti - tai +:
" .emeeot. " Toleranssien arviointi, katso Sivu 67
Q1115 Geometriatyyppi (0/1)?

Kosketuskohteen tyyppi:

0: Ura

1: Uuma

Sisaansyotto: 0, 1

Q1115 =0

QM5 =1

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen ohjelmointiin | 10/2022 163



164

Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Tyokierto 1434 PROBE SLOT/RIDGE

Qn39g =1

QnM39=2

Yi

Q118 = + Q1118
—0 o—
& ?(
Q1118
Yi
+
_»
X
Q1118

Q260 SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

UNDERCUT

Parametri

Q1139 Object plane (1-2)?

Taso, jossa ohjaus tulkitsee kosketussuunnan.
1: YZ-taso

2: ZX-taso

Sisaansyotto: 1, 2

Q1118 Distance of radial approach?

Etaisyys asetusasemaan, johon kosketusjarjestelma esipaikoit-
tuu koneistustasossa ja vetaytyy takaisin kosketuksen jalkeen.
Koodin Q1118 suunta vastaa kosketussuuntaa ja on etumerkin
suhteen vastakkainen. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

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

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q1125 Ajetaanko varmuuskorkeudelle?
Paikoitusmenettely ennen tyokiertoa ja sen jalkeen.
-1: Ei ajoa varmuuskorkeudelle.

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

Sisaansyotto: -1, 0, +1

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 hylkadysalueella, ohjaus avaa ikkunan tuloksilla ja
keskeyttda ohjelmanajon.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

=Y

Q1120 Vastaanottoasema?

Maarittely, korjaako ohjaus aktiivisen peruspisteen:

0: Ei rajoitusta

1: Aktiivisen peruspisteen korjaus uran tai uumaan keskipis-

teen suhteen. Ohjaus korjaa aktiivisen peruspisteen keskipisteen
asetus- ja oloasemien poikkeamalla.

Sisdansyotto: 0, 1
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5.9

5.9.1

m
Q.
3
(]
=
=
=

Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten

perusteet

Kaikille kosketustyokierroille 4xx yhteiset ominaisuudet
peruspisteen asetuksessa

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

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

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

Peruspiste ja kosketusjarjestelmaakseli

Ohjaus asettaa peruspisteen koneistustason sen mukaan, mika akseli on maaritelty

kosketusakseliksi mittausohjelmassa.

Aktiivinen kosketusakseli Peruspisteen asetus
z Xjay
Y ZjaX
X YijaZ
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Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx
peruspisteasetusten perusteet

Lasketun peruspisteen tallennus

K

aikilla peruspisteen asetuksen tyokierroilla voidaan sisdansyottoparametrin Q303

ja Q305 avulla madaritelld, kuinka ohjaus tallentaa lasketun peruspisteen:

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

Q305 erisuuri kuin 0, Q303 = 0:

Tulos kirjoitetaan nollapistetaulukon riville Q305, nollapisteen aktivointi NC-
ohjelmassa tyokierron TRANS DATUM avulla.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Q305 erisuuri kuin 0, Q303 =1:

Tulos kirjoitetaan peruspistetaulukon riville Q305, peruspiste taytyy aktivoida
tyokierron 247 avulla NC-ohjelmassa

Q305 erisuuri kuin 0, Q303 = -1

o Tama yhdistelma voi toteutua, jos

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

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

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

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

Mittaustulokset Q-parametreihin
Ohjaus tallentaa kunkin kosketustyokierrot mittaustulokset yleisesti voimassa

0

leviin Q-parametreihin Q150 ... Q160. Tata parametria voit kayttaa edelleen

NC-ohjelmassa. Katso tulosparametrien taulukkoa, joka esitetaan kunkin tyokierron
kuvauksen yhteydessa.
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5.10 Tyokierto 410 PERUSP. SUORAK. SIS.

ISO-ohjelmointi
G410

Kayttd

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

Tyokierron kulku
Yi
N =
X
1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX)
ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen 1. Ohjaus laskee kosketuspisteet

tyokierron maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman
taulukon sarakkeesta SET_UP

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti joko mittauskor-
keudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siita
edelleen toiseen kosketusliikkeeseen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja sen jalkeen
kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai neljannen kosketus-
liikkeen.

5 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle.

6 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee maaritetyn
peruspisteen, katso "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten
perusteet’, Sivu 165

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

8 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin peruspisteen
erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Kéyttajan kasikirja Mittaustyokierrot tySkappaleiden ja tydkalujen ohjelmointiin | 10/2022 167



Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Tyokierto 410 PERUSP. SUORAK. SIS.

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

> Valttadksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen tormayksen
madrittele taskun ensimmaisen ja toisen sivun pituudet mieluummin liian
pieneksi kuin liian suureksi.

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

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
m  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.
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5.10.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
YA Q323 Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?
I S Taskun keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.
@| q < Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q322 1 S
(TCHEROBE TP © Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?
L Q320 ) Taskun keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikut-
N taa absoluuttisesti.

xY

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q323 1. SIVUN PITUUS ?

Taskun pituus, koneistustason paaakselin suuntainen. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q324 2. SIVUN PITUUS ?

Taskun pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

zh Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Q260 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Q261 Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Q321

—

ol
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Apukuva

Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista
Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspis-
tetaulukkoon tai nollapistetaulukkoon.

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus', Sivu 166
Sisaansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapiste-
taulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

-1: Al kayta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat
on luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa', Sivu 165
0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapiste-
taulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.

Sisdansyotto: -1, 0, +1

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste
kosketusakselilla:

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

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
peruspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

m
a,
3
]
=
=
L)
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5.11 Tyokierto 411 PERUSP. SUORAK. ULK.

ISO-ohjelmointi
G411

Kayttd

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

Tyokierron kulku
Yi

g

o) =c

N =
X
1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX)
ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen 1. Ohjaus laskee kosketuspisteet
tyokierron maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman
taulukon sarakkeesta SET_UP
Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti joko mittauskor-
keudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siita
edelleen toiseen kosketusliikkeeseen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja sen jalkeen
kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai neljannen kosketus-
liikkeen.

5 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle.

6 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee maaritetyn
peruspisteen, katso "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten
perusteet’, Sivu 165

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

8 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin peruspisteen
erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero

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

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen vélisen tormayksen maarittele
kaulan 1. ja 2. sivun pituus mieluummin liian suureksi kuin liilan pieneksi.

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

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.
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5.11.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

SET_UP(TCHPROBETP) Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Y 3 . . . . .
4 Q323 4520 Tapin keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999

Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q323 1. SIVUN PITUUS ?

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

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q324 2. SIVUN PITUUS ?

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

Sisaansyotto: 0...99999.9999

zi Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Q322 e ©

Q324

7N
\
Y

Q321

Q260

e

Q261

-
¥
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Apukuva

Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista
Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa sisdansyottoarvon peruspis-
tetaulukkoon tai nollapistetaulukkoon.

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 166
Sisaansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

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

-1: Al kayta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat
on luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa', Sivu 165
0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapiste-
taulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.

Sisdansyotto: -1, 0, +1
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Apukuva Parametri

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myds peruspiste
kosketusakselilla:

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

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
peruspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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5.12 Tyokierto 412 PERUSP. YMP. SISAP.

ISO-ohjelmointi
G412

Kayttd

Kosketustyokierto 412 madrittaa ympyrataskun (reidn) keskipisteen ja asettaa sen
peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa keskipisteen myos nollapiste- tai
peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

Yi

N =
X
1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX)
ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen 1. Ohjaus laskee kosketuspisteet

tyokierron maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman
taulukon sarakkeesta SET_UP.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

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

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja sen jalkeen
kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai neljannen kosketus-
liikkeen.

5 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle.

6 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee maaritetyn
peruspisteen, katso "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten
perusteet’, Sivu 165

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

8 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin peruspisteen
erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» Taskun/reian sisélla ei saa enaa olla materiaalia.

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

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
m  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

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

o Ohjelmoi kulma-askel pienemmaksi kuin 90°.
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5.12.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

YA Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Taskun keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nimellishalkaisija?

Ympyréataskun (reidn) likiméaardinen halkaisija. Syota sisdan
mieluummin liian pieni kuin liian suuri arvo.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q325 LAHTOKULMA ?

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

Sisaansyotto: -360 000...+360 000

Q247 KULMA-ASKEL ?

Kahden mittauspisteen valinen kulma, jossa kulmavalin
etumerkki maaraa kiertosuunnan (- = myotapaivaan), jonka
mukaan kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan mittauspis-
teeseen. Jos mittaat ympyrankaaria taysiympyran asemes-
ta, kayta pienempia kulma-askeleita kuin 90°. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -120...+120

4 \ Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Q261 Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
5 : Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
4@ : : »  Seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

SET_UP(TCHPROBE.TP) X Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
+
Q320

Q247 \
Q325
LG

Q322

Q262

x ¥

—

Q260

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

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

Parametri

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liilketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista
Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspis-
tetaulukkoon tai nollapistetaulukkoon.

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon.
Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 166
Sisdansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapiste-
taulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

-1: A& kéytal Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat
on luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 165
0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapiste-
taulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.

Sisaansyotto: -1, 0, +1
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Apukuva

Parametri

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste
kosketusakselilla:

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

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
peruspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?

Asetus, tuleeko ohjauksen mitata ympyra kolmella vai neljalla
kosketuksella:

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

Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1

Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee liikkua mittaus-
pisteiden valilld, kun ajo varmuuskorkeudelle (Q301=1) on
aktiivinen:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren mukaista
rataa osaympyran halkaisijalla

Sisaansyotto: 0, 1
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Esimerkki
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5.13 Tyokierto 413 PERUSP. YMP. ULKOP.

ISO-ohjelmointi
G413

Kayttd

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

Tyokierron kulku

Yi

N =
X
1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX)
ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen 1. Ohjaus laskee kosketuspisteet

tyokierron maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman
taulukon sarakkeesta SET_UP.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

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

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja sen jalkeen
kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai neljannen kosketus-
liikkeen.

5 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle.

6 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee maaritetyn
peruspisteen, katso "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten
perusteet’, Sivu 165

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

8 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin peruspisteen
erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero

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

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen vélisen tormayksen maarittele
taskun (reidn) asetushalkaisija mieluummin liian suureksi kuin liian pieneksi.

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

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.
B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

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

o Ohjelmoi kulma-askel pienemmaksi kuin 90°.
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5.13.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Yi Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?
Tapin keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999

Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nimellishalkaisija?

Tapin likimaarainen halkaisija Syota sisaan mieluummin liian
suuri kuin liian pieni arvo.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q325 LAHTOKULMA ?

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

Sisaansyotto: -360 000...+360 000

Q247 KULMA-ASKEL ?

Kahden mittauspisteen valinen kulma, jossa kulmavalin
etumerkki maaraa kiertosuunnan (- = myotapaivaan), jonka
mukaan kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan mittauspis-
teeseen. Jos mittaat ympyrankaaria taysiympyran asemes-
ta, kayta pienempia kulma-askeleita kuin 90°. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -120...+120

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

i . ooeo  SISEANSYGHD: -99999.9999...499999.9999

HZaN : Q320 VARMUUSRAJA ?

: Sl Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP) X Q260 VARMUUSKORKEUS ?

+
Q320 Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q322

Q262

x ¥

v
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Apukuva Parametri

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liilketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista
Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspis-
tetaulukkoon tai nollapistetaulukkoon.

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 166
Sisadansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapiste-
taulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

-1: A& kéytal Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat
on luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 165
0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapiste-
taulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.

Sisaansyotto: -1, 0, +1

HEIDENHAIN | TNC7 | Kéyttajan kasikirja Mittaustydkierrot tydkappaleiden ja tyGkalujen ohjelmointiin | 10/2022 187



188

Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Tyokierto 413 PERUSP. YMP. ULKOP.

Apukuva

Parametri

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste
kosketusakselilla:

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

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
peruspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?

Asetus, tuleeko ohjauksen mitata ympyra kolmella vai neljalla
kosketuksella:

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

Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1

Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee liikkua mittaus-
pisteiden valilld, kun ajo varmuuskorkeudelle (Q301=1) on
aktiivinen:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren mukaista
rataa osaympyran halkaisijalla

Sisaansyotto: 0, 1
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Esimerkki

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen ohjelmointiin | 10/2022 189



Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Tyokierto 414 PERUSP. NURKAN ULK.

5.14 Tyokierto 414 PERUSP. NURKAN ULK.

ISO-ohjelmointi
G414

Kayttd

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

Tyokierron kulku
"

o

g 4

-
X

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo parametrista
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ensimmaiseen kosketuspisteeseen
(katso kuva). Samalla ohjaus siirtédd kosketuspaata varmuusetéisyyden verran
kutakin liikesuuntaa vastaan.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

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

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja sen jalkeen
kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai neljannen kosketus-
liikkeen.

5 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle.

6 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee maaritetyn
peruspisteen, katso "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten
perusteet’, Sivu 165

7 Sen jalkeen ohjaus tallentaa maaritetyn nurkan koordinaatit jaljempana
esitettaviin Q-parametreihin.

8 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin peruspisteen
erillisella kosketusliikkeella

o Ohjaus mittaa ensimmaisen suoran aina koneistustason sivuakselin
suunnassa.

Q-parametrin Merkitys

numero

Q151 Nurkan todellisarvo paaakselilla
Q152 Nurkan todellisarvo sivuakselilla
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Nurkan madarittely

Mittauspisteiden 1 ja 3 sijainnin avulla maaritellaan se nurkka, johon ohjaus asettaa
peruspisteen (katso seuraava kuva ja taulukko).

Y* Y
e |
30 © 3
A B
éf——; @———L;
Y Y
2 1 1 2
© © © ©
c | :
© 3 30
‘ ©
@ @
X X
Nurkka X-koordinaatti Y-koordinaatti
A Piste 1 suurempi kuin piste 3 Piste 1 pienempi kuin 3
B Piste 1 pienempi kuin 3 Piste 1 pienempi kuin 3
C Piste 1 pienempi kuin 3 Piste 1 suurempi kuin
piste 3
D Piste 1 suurempi kuin piste 3 Piste 1 suurempi kuin
piste 3

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
m  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.
Ohjelmointiohjeet

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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5.14.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

SET_UP(TCHPROBE TP) Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Y o . . . . .
1 Q320 Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
paaakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

N Q296
3 ~ Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
> Q264 2. akselin 1. mittauspiste?
Q297 S Q264 ; . . ) .
= Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason

L sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
“”@ 0326 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
T

Q263 Q326 1. AKSELIN ETAISYYS ?

Ensimmaisen ja toisen mittauspisteen valinen etaisyys
koneistustason paaakselin suunnassa. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q296 1. akselin 3. mittauspiste?

Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
padakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q297 2. akselin 3. mittauspiste?

Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q327 2. AKSELIN ETAISYYS ?

Kolmannen ja neljannen mittauspisteen vélinen etaisyys
koneistustason sivuakselin suunnassa. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisadvasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

4@ p  Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

x Y

Q260

Q261
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Apukuva Parametri

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyckappaleen (kiinnittimen) valinen torméys.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Q304 Peruskaannon toteutus (0/1)?

Asetus, joka maaraa, tuleeko ohjauksen kompensoida
tyokappaleen vino asema peruskaannon avulla:

0: Peruskaantoa ei suoriteta
1: Peruskaanto suoritetaan
Sisaansyotto: 0, 1

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa nurkan koordinaatit. Koodista Q303
riippuen ohjaus kirjoittaa sisdansyottoarvon peruspistetau-
lukkoon tai nollapistetaulukkoon:

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon.

Jos Q303 = 0:, ohjaus kirjoittaa nollapistetaulukkoon. Nolla-
pistetta ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 166

Sisaansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

Paaakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
maaritetty maaritetty nurkka. Perusasetus = 0. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

Sivuakseli koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maari-
tetty maaritetty nurkka. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva

Parametri

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapiste-
taulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

-1: Ald kéytal Ohjaus syo6ttaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat
on luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 165
0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapiste-
taulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.

Sisaansyotto: -1, 0, +1

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste
kosketusakselilla:

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

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
peruspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Esimerkki
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5.15 Tyokierto 415 PERUSP. NURKAN SIS.

ISO-ohjelmointi
G415

Kayttd

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

Tyokierron kulku

Yi

3 8
N =
X

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo parametrista
sarakkeesta FMAX) ja paikoituslogiikalla ensimmaiseen kosketuspisteeseen
(katso kuva). Ohjaus siirtda tdssa yhteydesséa kosketusjarjestelmas paé- ja

sivuakselin suunnassa maaran, joka on varmuusetaisyys Q320 + SET_UP +
kosketuskuulan sdde (kutakin liikkesuuntaa vastaan)

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen ja
suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyottdarvolla (sarake F). Koske-
tussuunta maaraytyy nurkan numeron mukaan.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan kosketuspisteeseen 2, talloin
ohjaus siirtaa kosketusjarjestelmaa sivuakselin suunnassa maaran, joka on
varmuusetaisyys Q320 + SET_UP + kosketuskuulan sade ja suorittaa siina toisen
kosketusvaiheen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 (paikoituslogiikalla
kuten 1. kosketuspisteessd) ja suorittaa kosketusliikkeen.

5 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa kosketuspisteeseen 4. Talloin ohjaus siirtaa
kosketusjarjestelmaa sivuakselin suunnassa maaran, joka on varmuusetaisyys
Q320 + SET_UP + kosketuskuulan sade ja suorittaa siina neljannen koske-
tusvaiheen.

6 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle.

7 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee maaritetyn
peruspisteen, katso "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten
perusteet’, Sivu 165

8 Sen jalkeen ohjaus tallentaa maaritetyn nurkan koordinaatit jaljempana
esitettaviin Q-parametreihin.

9 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin peruspisteen
erillisella kosketusliikkeella

o Ohjaus mittaa ensimmaisen suoran aina koneistustason sivuakselin
suunnassa.
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Q-parametrin Merkitys

numero

Q151 Nurkan todellisarvo paaakselilla
Q152 Nurkan todellisarvo sivuakselilla
Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
B (Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.
Ohjelmointiohjeet

®  Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin méaarittelya varten.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen ohjelmointiin | 10/2022 197



Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Tyokierto 415 PERUSP. NURKAN SIS.

5.15.1 Tyokiertoparametrit

Parametri

Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Nurkan koordinaatti koneistustason paaakselilla. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Apukuva
SET_UP(TCHPROBE.TP)
YA +
Q320
Y]
Q308=4 Q308=3
N
[se}
o Q308=1 Q308=2
Q264 ; %
— A |
Q326
& X
Q263
z\
H Q260
Q261
—
X

Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Nurkan koordinaatti koneistustason sivuakselilla. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q326 1. AKSELIN ETAISYYS ?

Nurkan ja toisen mittauspisteen valinen etaisyys koneistusta-
son padakselin suunnassa. Arvo vaikuttaa inkrementaalises-
ti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q327 2. AKSELIN ETAISYYS ?

Nurkan ja neljannen mittauspisteen valinen etéisyys koneis-
tustason sivuakselin suunnassa. Arvo vaikuttaa inkremen-
taalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

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

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Q304 Peruskaannon toteutus (0/1)?

Asetus, joka maaraa, tuleeko ohjauksen kompensoida
tyokappaleen vino asema peruskaannon avulla:

0: Peruskaantda ei suoriteta
1: Perusk&aanto suoritetaan
Sisaansyotto: 0, 1

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa nurkan koordinaatit. Koodista Q303
riippuen ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspistetau-
lukkoon tai nollapistetaulukkoon:

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon.

Jos Q303 = 0:, ohjaus kirjoittaa nollapistetaulukkoon. Nolla-
pistetta ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus', Sivu 166
Sisadansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

Paaakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
madritetty maaritetty nurkka. Perusasetus = 0. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

Sivuakseli koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maari-
tetty maaritetty nurkka. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapiste-
taulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

-1: Alg kéyta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat
on luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 165
0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapiste-
taulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.

Sisaansyotto: -1, 0, +1
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Apukuva Parametri

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myds peruspiste
kosketusakselilla:

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

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
peruspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Esimerkki
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5.16 Tyokierto 416 PERUSP. YMP. KESKIP.

1SO-ohjelmointi
G416

Kayttd

Kosketustyokierto 416 laskee reikaympyran keskipisteen mittaamalla kolme reikaa
ja asettaa taman keskipisteen peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa
keskipisteen myos nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

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

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen ja paikoittuu
ohjelmoituun toisen reian keskipisteeseen 2.

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

5 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen ja paikoittuu
ohjelmoituun kolmannen reian keskipisteeseen 3.

6 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen ja
maarittaa kolmannen reian keskipisteen neljan kosketuksen avulla.

7 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle.

8 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee maaritetyn
peruspisteen, katso "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten
perusteet’, Sivu 165

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

10 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin peruspisteen
erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Reikaympyran halkaisijan todellisarvo
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
B (Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

®  Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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5.16.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Y Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?

Reikdympyréan keskipiste (asetusarvo) koneistustason
paaakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?

Reikdympyran keskipiste (asetusarvo) koneistustason
sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nimellishalkaisija?

Syota sisaan reikaympyran likimaarainen halkaisija. Mita
pienempi reian halkaisija on, sita tarkemmin taytyy asetus-
halkaisija syottaa sisaan.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q291 1. reijan napakoordinaattikulma?

Ensimmaisen porauskeskipisteen polaarikoordinaattikulma
koneistustasossa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360 000...+360 000

Q292 2. reijan napakoordinaattikulma?

Toisen porauskeskipisteen polaarikoordinaattikulma koneis-
tustasossa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360 000...+360 000

Q293 3. reijan napakoordinaattikulma?

Kolmannen porauskeskipisteen polaarikoordinaattikulma
koneistustasossa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360 000...+360 000

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q274

Y
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Apukuva Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista
Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa sisaansyottoarvon peruspis-
tetaulukkoon tai nollapistetaulukkoon.

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus', Sivu 166
Sisaansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

Sivuakseli koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa maari-
tetty reikaympyran keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapiste-
taulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

-1: Al kayta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat
on luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa', Sivu 165

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapiste-
taulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: -1, 0, +1
Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste
kosketusakselilla:

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

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
peruspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa liséksi parametriin SET_UP (kosketusjarjes-
telman taulukko) ja vain peruspisteen kosketuksessa koske-
tusakselilla. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
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Esimerkki
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5.17 Tyokierto 417 TS-AKS. PERUSPISTE

1SO-ohjelmointi
G417

Kayttd

Kosketustyokierto 417 mittaa halutun koordinaatin kosketusjarjestelman akselilla ja
asettaa sen peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa mitatun koordinaatin
myo0s nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

z)

® -

X
1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX)
ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen 1. Samalla ohjaus siirtaa
kosketusjarjestelmaa varmuusetaisyyden verran positiivisen kosketusakselin
suuntaan.
Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa kosketusakselin kosketuspisteen 1
ohjelmoituun koordinaattiin ja maarittaa yksinkertaisella kosketuksella hetkel-
lisaseman.

3 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle.

4 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee maaritetyn
peruspisteen, katso "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten
perusteet’, Sivu 165

5 Sen jalkeen ohjaus tallentaa todellisarvot jaliempana esitettaviin Q-parametreihin.

Q-parametrin Merkitys
numero
Q160 Mitatun pisteen todellisarvo
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Ohjeet
OHJE
Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
B (Ohjaus asettaa sen jalkeen peruspisteen talle akselille.
B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

m Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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5.17.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Y Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
paaakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
R\ sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q294 3. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti kosketusjarjes-
telman akselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa koordinaatit. Koodista Q303 riippuen
ohjaus kirjoittaa sis@ansyottoarvon peruspistetaulukkoon tai
nollapistetaulukkoon.

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon.

Jos Q303=0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nolla-
pistetta ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus', Sivu 166

Q264

)
N2

<Y

Q263

(TCHPROBE.TP)
+
Q320
N

SET_UP
0

2

l-b-

&
xY

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
peruspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva Parametri

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

-1: Al3 kayta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat
on luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 165

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapiste-
taulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

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

m
2
3
(]
=
=~
2.
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Tyokierto 418 PERUSPISTE 4 REIKAA

1SO-ohjelmointi
G418

Kayttd

Kosketustyokierto 418 laskee kahden reikien keskipisteet yhdistavan viivan
leikkauspisteen ja asettaa taman leikkauspisteen peruspisteeksi. Valinnaisesti
ohjaus voi kirjoittaa leikkauspisteen myos nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX) ja
paikoituslogiikalla ohjelmoituun ensimmaisen reian keskipisteeseen1.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen ja paikoittuu
ohjelmoituun toisen reian keskipisteeseen 2.

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

5 Ohjaus toistaa liikkeet 3 ja 4 reikia varten.

6 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle.

7 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee maaritetyn
peruspisteen, katso "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten
perusteet’, Sivu 165

8 Ohjaus laskee peruspisteeksi reikien keskipisteiden 1/3 ja 2/4 valisten yhdys-
viivojen leikkauspisteen ja tallentaa todellisarvot jaljiempéana esitettaviin Q-para-
metreihin.

9 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin peruspisteen
erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero

Q151 Leikkauspisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Leikkauspisteen todellisarvo sivuakselilla
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
B (Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

®  Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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5.18.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
YL a3 Q316 Q268 1. reika: 1. aks. keskipiste?
Ensimmaisen reian keskipiste koneistustason padakselilla.
0 7N /N Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999

Q269 1. reika: 2. akselin keskipiste?
Ensimmaisen reian keskipiste koneistustason sivuakselilla.

Q269 @3 @B Q271 Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
*"@ T Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
T Qes Q270 Q270 2. reika: 1. akselin keskipiste?

Toisen reian keskipiste koneistustason padakselilla. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. reika: 2. akselin keskipiste?

Toisen reian keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q316 3. reika: 1. akselin keskipiste?

3. reian keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q317 3. reika: 2. akselin keskipiste?

3. reian keskipiste koneistustason sivuakselilla Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q318 4. reika: 1. akselin keskipiste?

4. reian keskipiste koneistustason padakselilla. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q319 4. reika: 2. akselin keskipiste?

4. reian keskipiste koneistustason sivuakselilla Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

ZA Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Q260 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

2 /@/ Q260 VARMUUSKORKEUS ?
Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tormays.
? Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

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

Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa yhdysviivan leikkauspisteen koordi-
naatit. Koodista Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa sisaansyot-
toarvon peruspistetaulukkoon tai nollapistetaulukkoon.

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon.

Jos Q303 = 0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nolla-
pistetta ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus', Sivu 166

Sisaansyotto: 0...99.999

Q331 Uusi peruspiste paaakselille?

Paaakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
maaritetty yhdysviivojen lekkauspiste. Perusasetus = 0. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uusi peruspiste sivuakselille?

Sivuakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
maadritetty yhdysviivojen lekkauspiste. Perusasetus = 0. Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...9999.9999

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

-1: Al kayta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat
on luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa', Sivu 165
0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapiste-
taulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.

Sisdansyotto: -1, 0, +1

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste
kosketusakselilla:

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

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
peruspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Esimerkki
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5.19 Tyokierto 419 NOL-PIS. 1-AKSELILLE

ISO-ohjelmointi
G419

Kayttd

Kosketustyokierto 419 mittaa halutun koordinaatin valittavalla akselilla ja asettaa
sen peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa mitatun koordinaatin myos
nollapiste- tai peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

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

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

3 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle.

4 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee maaritetyn
peruspisteen, katso "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten
perusteet’, Sivu 165

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

®  Kun haluat tallentaa peruspisteen useammille akseleille peruspistetaulukkoon,
voit kayttaa tyokiertoa 419 useita kertoja perakkain. Tata varten voit toki
aktivoida peruspistenumeron jokaisen tyokierron 419 jalkeen uudelleen. Jos
haluat tydskennella peruspisteella 0 aktiivisena peruspisteena, tdma vaihe jaa
pois.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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5.19.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
SET_UPUCHPROBETR) & . Q263 1. akselin 1. mittauspiste?
vy | +a320 - + Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
Qz72=2 paaakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Q264 4
Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
@3 7 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
ooes Q272=1 Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
+ Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden
02722:3“ 0267 pitéa toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
5 _ 0260 Q320 VARMUUSRAJA ?
261
B Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
- Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
P 7 Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
Q272=1 Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q272 Mitt.akseli (1/2/3, 1=ref.aks.)?

Akseli, jossa mittaus suoritetaan:

1. Padakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausakseli

3: Kosketusakseli = Mittausakseli

Akselimaaritykset

Aktiivinen Sen mukainen Sen mukainen
kosketusakseli: padakseli: Q272  sivuakseli: Q272
Q272=3 =1 =2

z X Y

Y Z X

X Y z

Sisaansyotto: 1, 2, 3
Q267 Liikesuunta 1 (+1=+/ -1=-)?

Suunta, jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa
tyokappaleeseen:

-1: Lilkesuunta negatiivinen
+1: Liikesuunta positiivinen
Sisaansyotto: -1, +1
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Apukuva Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa koordinaatit. Koodista Q303 riippuen
ohjaus kirjoittaa sisdansyottéarvon peruspistetaulukkoon tai
nollapistetaulukkoon.

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon.

Jos Q303=0, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon. Nolla-
pistetta ei aktivoida automaattisesti.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 166

Q333 Uusi nollapiste?

Koordinaatit, joihin ohjauksen tulee asettaa peruspiste.
Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapiste-
taulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

-1: Al3 kayta! Ohjaus syottaa sisaan, jos vanhat NC-ohjelmat
on luettu sisaan katso "Kaikille kosketustyokierroille 4xx
yhteiset ominaisuudet peruspisteen asetuksessa’, Sivu 165

0: Maaritetyn peruspisteen kirjoitus aktiiviseen nollapiste-
taulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen tyokappaleen
koordinaatisto

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

m
@,
3
(]
=
=~
2.
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Tyokierto 408 PER.PISTE URAN KESK.

1SO-ohjelmointi
G408

Kayttd

Kosketustyokierto 408 maarittaa uran keskipisteen ja asettaa sen peruspisteeksi.
Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa keskipisteen myos nollapiste- tai
peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

—

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

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti joko mittauskor-
keudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siita
edelleen toiseen kosketusliikkeeseen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle.

5 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee maaritetyn
peruspisteen, katso "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten
perusteet’, Sivu 165

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

7 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin peruspisteen
erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero

Q166 Mitatun uran leveyden todellisarvo
Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos uran leveys ja varmuusetaisyys eivat mahdollista esipaikoitusta
kosketuspisteen lahelle, ohjaus tekee kosketuksen alkaen aina uran keskelta.
Talloin kosketusjarjestelma ei aja varmuuskorkeuteen naiden kahden
mittauspisteen valilla. Huomaa térmaysvaaral!

> Valttadksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen valisen tormayksen
madrittele uran leveys mieluummin liian kapeaksi.

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

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
m  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.
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5.20.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?

.
9320 Uran keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
* absoluuttisesti.

E Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?

Q322 C
Uran keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
N absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Leveys uralle?

Uran leveys riippumatta koneistustason sijainnista. Arvo
vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?
Sen koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1. Paaakseli = Mittausakseli
2: Sivuakseli = Mittausakseli
Sisaansyotto: 1, 2
zA Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Q260 Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Q261 Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyckappaleen (kiinnittimen) valinen tormays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

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

YA

Q311

<Y

Q321

—

x Y
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Apukuva

Parametri

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista
Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa sisdansyottoarvon peruspis-
tetaulukkoon tai nollapistetaulukkoon.

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 166
Sisaansyotto: 0...99.999

Q405 Uusi nollapiste?

Mittausakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
madritetty uran keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...9999.9999

Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapiste-
taulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

0: Kirjoita maaritetty peruspiste nollapistesiirroksi aktiivi-
seen nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen
tyokappaleen koordinaatisto

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

Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste
kosketusakselilla:

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

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva Parametri

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
peruspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

m
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3
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5.21 Tyokierto 409 PER.PISTE HARJ.KESK.

1SO-ohjelmointi
G409

Kayttd

Kosketustyokierto 409 maarittaa uuman keskipisteen ja asettaa sen
peruspisteeksi. Valinnaisesti ohjaus voi kirjoittaa keskipisteen myos nollapiste- tai
peruspistetaulukkoon.

Tyokierron kulku

Yi

©

=
X

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX)
ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen 1. Ohjaus laskee kosketuspisteet
tyokierron maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman
taulukon sarakkeesta SET_UP
Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa varmuuskorkeudella seuraavaan kosketus-
pisteeseen 2 ja toteuttaa tassa toisen kosketusliikkeen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeudelle.

5 Tyokiertoparametreista Q303 ja Q305 riippuen ohjaus kasittelee maaritetyn
peruspisteen, katso "Kosketusjarjestelmatyokiertojen 4xx peruspisteasetusten
perusteet’, Sivu 165

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

7 Tarvittaessa ohjaus maarittaa viela sen jalkeen kosketusakselin peruspisteen
erillisella kosketusliikkeella

Q-parametrin Merkitys

numero

Q166 Mitatun uuman leveyden todellisarvo
Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Valttaaksesi kosketusjarjestelman ja tyokappaleen vélisen tormayksen maarittele
askelman leveys mieluummin liian suureksi.

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

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.
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5.21.1 Tyokiertoparametrit

Q311

ol |

Q260

e

Q261

Apukuva Parametri
@_} taa absoluuttisesti.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q322 ( D
taa absoluuttisesti.
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
vaikuttaa inkrementaalisesti.
Sisdansyotto: 0...99999.9999
1. Paaakseli = Mittausakseli
2: Sivuakseli = Mittausaksel
Kosketusakselin kuulan keskipisteen koordinaatit, joiden
pitaa toteutua mittauksessa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-

SET_UP(TCHPROBETR) Q321 1. AKSELIN KESKIVIIVA ?
i Q320 Uuman keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikut-
Q322 2. AKSELIN KESKIVIIVA ?
Uuman keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikut-
Q321 Q311 ASKELVALI?
Uuman leveys riippumatta koneistustason sijainnista. Arvo
Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?
Sen koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
Sisaansyotto: 1, 2
zh Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q320 VARMUUSRAJA ?
N - seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
X Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tormays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

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

Q305 Numero taulukossa?

Syota peruspistetaulukon/nollapistetaulukon rivinumero,
johon ohjaus tallentaa keskipisteen koordinaatit. Koodista
Q303 riippuen ohjaus kirjoittaa sisdansyottoarvon peruspis-
tetaulukkoon tai nollapistetaulukkoon.

Jos Q303 = 1:, ohjaus kirjoittaa peruspistetaulukkoon.

Lisatietoja: "Lasketun peruspisteen tallennus’, Sivu 166
Sisaansyotto: 0...99.999

Q405 Uusi nollapiste?

Mittausakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
madritetty uuman keskipiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q303 Mitta-arvojen siirto (0,1)?

Maarittele, tuleeko maaritetty peruspiste tallentaa nollapiste-
taulukkoon vai esiasetustaulukkoon:

0: Kirjoita maaritetty peruspiste nollapistesiirroksi aktiivi-
seen nollapistetaulukkoon. Perusjarjestelmana on aktiivinen
tyokappaleen koordinaatisto

1: Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Sisaansyotto: 0, 1
Q381 Kosketus TS-akselilla? (0/1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa myos peruspiste
kosketusakselilla:

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

Q382 Kosketus TS: Koord. 1.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva Parametri

Q383 Kosketus TS: Koord. 2.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Kosketus TS: Koord. 3.Akselille?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uusi peruspiste TS-akselille?

Kosketusakselin koordinaatti, johon ohjauksen tulee asettaa
peruspiste. Perusasetus = 0. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

m
@,
3
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=
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ylapinnalle ja ympyrasegmentin keskelle

5.22 Esimerkki: Peruspisteen asetus tyokappaleen ylapinnalle
ja ympyrasegmentin keskelle

N

[&)]
i
x

25 25

Q325 = 1. kosketuspisteen polaarikoordinaattikulma

Q247 = Kulma-askel kosketuspisteiden 2 ... 4 laskennalle

Q305 = Kirjoutus peruspistetaulukon riville nro 5

Q303 = Kirjoita maaritetty peruspiste peruspistetaulukkoon.
Q381 = My0s peruspisteen asetus kosketusjarjestelman akselilla
Q365 = Mittauspisteiden vélinen ajo ympyrarataa
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5.23 Esimerkki: Peruspisteen asetus tyokappaleen ylapinnalle
ja reikaympyran keskelle

Mitattu reikaympyran keskipiste tulee kirjoittaa peruspistetaulukkoon myohempaa
kayttoa varten.

X z

20

Q291 = Polaarikoordinaattikulma 1. reian keskipisteelle 1
Q292 = Polaarikoordinaattikulma 2. reian keskipisteelle 2
Q293 = Polaarikoordinaattikulma 3. reian keskipisteelle 3
Q305 = Kirjoita reikdympyran keskipiste (X ja Y) riville 1

Q303 = Tallenna laskettu peruspiste koneen kiintedssa koordinaatistossa (REF-
jarjestelma) peruspistetaulukkoon PRESET.PR

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen ohjelmointiin | 10/2022 231



Kosketustyokierrot peruspisteen automaattiseen maaritykseen | Esimerkki: Peruspisteen asetus tyokappaleen
ylapinnalle ja reikdympyran keskelle
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6.1 Perusteet

6.1.1 Yleiskuvaus

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus tydskentelyyn
kosketusjarjestelmilla.

HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos
kaytetdan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

Ohjaus ottaa kayttoon tyokierrot, joilla tyokappale voidaan mitata automaattisesti:

Tyokierto Kutsu Lisatietoja
0 NOLLATASO DEF-aktiivinen  Sivu 239

m Koordinaatin mittaus valittavalla akselilla
1 NAPAPISTE DEF-aktiivinen  Sivu 241

u  Pisteen mittaus
m Kosketussuunta kulman avulla

420 KULMAN MITTAUS DEF-aktiivinen  Sivu 243
= Kulman mittaus koneistustasossa
421 REIJAN MITTAUS DEF-aktiivinen  Sivu 246

B Reidn sijainnin mittaus
= Reian halkaisijan mittaus
m Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

422  YMP. ULKOP. MITTAUS DEF-aktiivinen  Sivu 252
B Ympyranmuotoisen tapin sijainnin mittaus
B Ympyranmuotoisen tapin halkaisijan mittaus
® Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

423 SUORAK. SIS. MITTAUS DEF-aktiivinen  Sivu 258
®  Suorakulmataskun sijainnin mittaus
®  Suorakulmataskun pituuden ja leveyden mittaus
® Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

424 SUORAK. ULK. MITTAUS DEF-aktiivinen  Sivu 263
®  Suorakulmatapin sijainnin mittaus
®  Suorakulmatapin pituuden ja leveyden mittaus
® Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu
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Tyokierto Kutsu Lisatietoja

425  SISAP. LEVEYSMITTAUS DEF-aktiivinen  Sivu 268
B Uran sijainnin mittaus
® Uran leveyden mittaus
® Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

426 ULKOP. PORRASMITTAUS DEF-aktiivinen  Sivu 272
= Uuman sijainnin mittaus
® Uuman leveyden mittaus
® Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu

427 KOORDINAATTIMITTAUS DEF-aktiivinen  Sivu 276
= Valittavan akselin mielivaltaisen koordinaatin
mittaus
® Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu
430 REIKAYMP. MITTAUS DEF-aktiivinen  Sivu 281

B Reikaympyran keskipisteen mittaus
m Reikaympyran halkaisijan mittaus
® Tarvittaessa asetus- ja oloarvovertailu
431 TASON MITTAUS DEF-aktiivinen  Sivu 286
B Tason kulman mittaus kolmen pisteen avulla

6.1.2  Mittaustulosten kirjaus

Ohjaus voi laatia poytakirjan kaikista tyokierroista, joilla tyokappaleita
mitataan automaattisesti (poikkeukset: 0 ja 1). Voit maaritelld kussakin
kosketustyokierrosssa, tuleeko ohjaus

= tallentaa mittauspdytakirja tiedostoon

B tulostaa mittauspoytakirja naytolle ja keskeyttaa ohjelmanajo

B jattaa mittauspoytakirja laatimatta

Jos haluat sijoittaa mittausprotokollan tiedostoon, ohjaus tallentaa tiedot yleensa

ASClI-tiedostona hakemistoon. Ohjaus valitsee muistialueeksi hakemiston, joka
sisaltaa myds siihen kuuluvan NC-ohjelman.

Poytakirjatiedoston otsikossa nakyy paaohjelman mittayksikko.

o Kun haluat lahettaa mittausprotokollan tiedonsiirtoliitannan kautta, kayta
HEIDENHAIN-tiedonsiirto-ohjelmistoa TNCremo.
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Esimerkki: Poytakirjatiedosto kosketustyokierrolle 421:

Mittauspoytakirja Kosketustyokierto 421 Reidn mittaus

Paivays: 30-06-2005

Kellonaika: 6:55:04

Mittausohjelma: TNC\GEH35712\CHECK1.H
Mitoitustapa (0=MM / 1=TUUMA): 0

Asetusarvot:

Padakselin keskipiste: 50.0000
Sivuakselin keskipiste: 65.0000
Halkaisija: 12.0000

Maaritellyt raja-arvot:

Padakselin keskipisteen suurin mitta: 50.7000
Paaakselin keskipisteen pienin mitta: 49.9000
Sivuakselin keskipisteen suurin mitta: 65.1000
Sivuakselin keskipisteen pienin mitta: 64.9000
Reian suurin mitta: 12.0450
Reian pienin mitta: 12.0000
Oloarvot:

Paaakselin keskipiste: 50.0810
Sivuakselin keskipiste: 64.9530
Halkaisija: 12.0259
Poikkeamat:

Padakselin keskipiste: 0.0810
Sivuakselin keskipiste: -0.0470
Halkaisija: 0.0259
Muut mittaustulokset: Mittauskorkeus: -5.0000
Mittauspoytakirjan loppu
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6.1.3

6.1.4

6.1.5

6.1.6

Mittaustulokset Q-parametreihin

Ohjaus tallentaa kunkin kosketustyokierrot mittaustulokset yleisesti voimassa
oleviin Q-parametreihin Q150 ... Q160. Poikkeamat asetusarvoista tallennetaan
parametreihin Q161 ... Q166. Katso tulosparametrien taulukkoa, joka esitetaan
kunkin tyokierron kuvauksen yhteydessa.

Lisaksi ohjaus nayttaa tyokierron maarittelyn yhteydessa tyokiertoon liittyvaa
apukuvaa ja tulosparamereja . Tassa kirkastaustaiset tulosparametrit liittyvat
kuhunkin sisaansyottoparametriin.

Mittauksen tila

Muutamissa tyokierroissa voit ottaa nayttoon yleisesti vaikuttavien Q-parametrien
Q180 ... Q182 mittaustiloja koskevia tietoja.

Parametriarvo Mittaustila

Q180 =1 Mittausarvot ovat toleranssin sisapuolella
Q181 =1 Jalkityo tarpeellinen

Q182 =1 Hylky

Ohjaus asettaa jalkityo- tai hylkaysmerkinnan, mikali jokin mittausarvo on toleranssin
ulkopuolella. Toleranssin ulkopuolella olevat mittausarvot esitetaan myos
mittausprotokollassa, tai lisaksi jokaisen mittausarvon (Q150 ... Q160) kohdalla
voidaan tehda tarkastus sen raja-arvon suhteen.

Tyokierron 427 yhteydessa ohjaus menettelee normaalisti niin, ettd mitataan
ulkomitta (tappi). Voit kuitenkin asettaa mittaustavan halusi mukaan valitsemalla
suurimman ja pienimman mitan kosketussuunnan yhteydessa.

o Ohjaus asettaa tilamerkin myos silloin, kun et olet syottanyt sisdan
toleranssiarvoja tai suurintapieninta mittaa.

Toleranssivalvonta

Useimmissa tyOkappaleen tarkastuksen tyokierroissa voidaan maaritellg, etta ohjaus
suorittaa toleranssivalvontaa. Sita varten on tyokierron maarittelyn yhteydessa
syOtettava sisaan tarvittavat raja-arvot. Jos et halua toleranssivalvontaa, syota
kyseiselle parametrille arvoksi O (= alkuasetusarvo).

Tyokalunvalvonta
Joissakin tyokappaleen tarkastuksen tyokierroissa voidaan maaritelld, etta ohjaus
suorittaa toleranssivalvontaa. Télloin ohjaus valvoo,

m tuleeko tyokalun séteen arvot korjata asetusarvosta (arvo Q16x) madritettyjen
poikkeamien perusteella.

m onko poikkeama asetusarvosta (arvo Q16x) suurempi kuin tyokalun rikkoto-
leranssin arvo.
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Tyokalun korjaus
Alkuehdot:
m Aktiivinen tyokalutaulukko

= Tyokalunvalvonnan on oltava paalla tyokierrossa: Syota sisaan parametrille Q330
eri suuri arvo kuin 0 tai tyokalun nimi. Tydkalun nimen sisaansyotto tehtava-
palkissa valitsemalla Nimi.

o ® HEIDENHAIN suosittelee taman toiminnon suorittamista vain, jos
olet koneistanut muodon korjaavalla tyokalulla tai teet mahdollisen
tarvittavan jalkikoneistuksen myos talla tyokalulla.

®  Kun suoritat useampia korjausmittauksia, ohjaus lisaa jokaisen
mitatun poikkeaman tyokalutaulukossa tallennettuna.

Jyrsintatyokalu

Jos osoitat parametrin Q330 jyrsintatyokalulle, vastaavat arvot korvataan
seuraavasti:

Ohjaus korjaa aina tyokalun sateen tyokalutaulukon DR-sarakkeessa, vaikka mitattu
poikkeama olisikin maaritellyn toleranssin sisalla.

Jalkityon tarpeellisuus voidaan kysya NC-ohjelmassa parametrin Q181 avulla
(Q181=1: Jalkityo tarpeellinen).

Sorvaustyokalu

Voimassa vain tyokierroille 421, 422, 427.

Jos osoitat parametrin Q330 sorvaustyokalulle, vastaavat arvot sarakkeissa DZL
seka DXL korjataan. Ohjaus valvoo myos rikkotoleranssia, joka on maaritelty
sarakkeessa LBREAK.

Jalkityon tarpeellisuus voidaan kysya NC-ohjelmassa parametrin Q181 avulla
(Q181=1: Jalkityo tarpeellinen).
Indeksoidun tyokalun korjaus

Kun haluat korjata indeksoidun tyokalun automaattisesti tyokalun nimen avulla,
ohjelmoi seuraavasti:

= QSO ="TYOKALUN NIMI"

= FN18: SYSREAD QO = 1D990 NR10 IDXO; kohdassa IDX mé&aritelldan QS-
parametrin numero

® Q0= QO +0.2; Perustyokalun numeroindeksin taydennys
= Tyokierrossa: Q330 = QO; Kayta tyokalun numeroa indeksilla

Tyokalun rikkovalvonta
Alkuehdot:
B Aktiivinen tyokalutaulukko

m Tyokalunvalvonnan on oltava paalla tyokierrossa (Sy6ta parametrille Q330 eri
suuri arvo kuin 0)

m RBREAK on oltava suurempi kuin 0 (taulukon sisdansyotetyssa tyokalu-
numerossa)

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

Ohjaus tulostaa virheilmoituksen ja pysayttaa ohjelmanajon, jos mitattu poikkeama
on suurempi kuin tyokalun rikkotoleranssi. Samanaikaisesti tyokalulle asetetaan esto
tyokalutaulukossa (sarake TL = L).
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6.1.7  Perusjarjestelma mittaustuloksille

Ohjaus lahettaa kaikki mittaustulokset tulosparametreihin ja poytékirjatiedostoon
aktiivisessa - siis mahdollisesti siirretyssa ja/tai kierretyssa/kadnnetyssa -
koordinaatistossa.

6.2 Tyokierto 0 NOLLATASO

1SO-ohjelmointi
G55

Kayttd

Kosketustyokierto maarittaa tyokappaleen mielivaltaisen aseman valittavassa
kosketussuunnassa.

Tyokierron kulku

z)

@ =

X
1 Kosketusjarjestelma liikkuu 3D-liikkeellad pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX)
tyokierrossa maariteltyyn esipaikoitusasemaan 1

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma suorittaa kosketusliikkeen kosketussyottono-
peudella (sarake F). Kosketussuunta asetetaan tyokierrossa.

Kun ohjaus on maarittanyt aseman, kosketusjarjestelma ajaa takaisin kosketus-
liikkeen aloituspisteeseen ja tallentaa mitatun koordinaatin Q-parametriin. Lisaksi
ohjaus tallentaa parametreihin Q115 ... Q119 sen paikoitusaseman koordinaatit,

jossa kosketusjarjestelma sijaitsee kytkentasignaalin hetkelld. Naissa paramet-
riarvoissa ohjaus ei huomioi kosketusvarren pituutta eika sadetta.

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kolmiulotteisella pikaliikkeella
tyokierrossa ohjelmoituun esiasemaan. Tyokalun asemasta riippuen on olemassa
tormaysvaara!

> Tee esipaikoitus niin, etta ajettaessa ohjelmoituun esiasemaan ei voi tapahtua
tormaysta.

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

Apukuva

Parametri

Esimerkki

PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?

Syaota sisaan sen Q-parametrin numero, jolle koordinaattiarvo
osoitetaan.

Sisaansyotto: 0...1999

KOSKETUS-AKSELI/KOSKETUS-SUUNTA?

Syota sisaan kosketusakseli akselinvalintapainikkeen tai
aakkosnappaimiston ja akselisuunnan etumerkin avulla.

Sisaansyotto: -, +

PAIKOITUS-ASETUSARVO ?

Syaota sisaan kaikki kosketusjarjestelman esipaikoituksen
vaatimat koordinaatit akselinvalintapainikkeiden tai aakkos-
nappaimiston avulla.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999
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6.3 Tyokierto 1 NAPAPISTE

1SO-ohjelmointi
NC-syntaksi kaytettavissa vain Klartext-tavalla!

Kayttd

Kosketustyokierto 1 maarittaa tyokappaleen mielivaltaisen aseman mielivaltaisessa
kosketussuunnassa.

Tyokierron kulku

1 Kosketusjarjestelma liikkuu 3D-liikkeelld pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX)
tyokierrossa maariteltyyn esipaikoitusasemaan 1 .

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma suorittaa kosketusliikkeen kosketussyottono-
peudella (sarake F). Kosketusliikkeen yhteydessa ohjaus ajaa samanaikaisesti
kahdella akselilla (riippuen kosketuskulmasta). Kosketussuunta maéaritellaan
tyokierrossa polaarikulman avulla.

3 Kun ohjaus on maarittanyt aseman, kosketusjarjestelma ajaa takaisin koske-
tusliikkeen aloituspisteeseen. Ohjaus tallentaa parametreihin Q115 ... Q119 sen
paikoitusaseman koordinaatit, jossa kosketusjarjestelma sijaitsee

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kolmiulotteisella pikaliikkeella
tyokierrossa ohjelmoituun esiasemaan. Tyokalun asemasta riippuen on olemassa
tormaysvaara!

> Tee esipaikoitus niin, etta ajettaessa ohjelmoituun esiasemaan ei voi tapahtua
tormaysta.

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

® Tyokierrossa maaritelty kosketusakseli maaraa kosketustason:
Kosketusakseli X: X/Y-taso
Kosketusakseli Y: Y/Z-taso
Kosketusakseli Z: Z/X-taso
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6.3.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Kosketusakseli?

Syota sisadn kosketusakseli akselinvalintapainikkeen tai
aakkosnappaimiston avulla. Vahvista nappaimelld ENT.

Sisaansyotto: X, Y tai Z

Kosketuskulma?

Kulma sen kosketusakselin suhteen, jossa kosketusjarjestel-
ma liikkuu.

Sisaansyotto: -180...+180

PAIKOITUS-ASETUSARVO ?

Syaota sisaan kaikki kosketusjarjestelman esipaikoituksen
vaatimat koordinaatit akselinvalintapainikkeiden tai aakkos-
nappaimiston avulla.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Esimerkki
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6.4 Tyokierto 420 KULMAN MITTAUS

1SO-ohjelmointi
G420

Kayttd

Kosketustyokierto 420 maarittaa mielivaltaisen suoran ja koneistustason paaakselin
valisen kulman.

Tyokierron kulku

YA

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (arvo sarakkeesta FMAX)
ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen 1. Parametrin Q320,
SET_UP ja kosketuskuulan sateen summa huomioidaan jokaiseen kosketus-
suuntaan koskettamisen yhteydessa. Kosketuskuulan keskipistetta siirretaan
taman verran kosketuspisteesta kosketussuuntaa vastaan, kun kosketusliike
kaynnistyy.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen ja

suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyéttoarvolla (sarake F).

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

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

Q-parametrin Merkitys

numero

Q150 Mitattava kulma koneistustason paaakselin suhteen
Ohjeet

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

®  Jos kosketusakseli on maaritelty samaksi kuin mittausakseli, kulma voidaan
mitat A-akselin ja B-akselin suuntaan:

m Kun kulma on mitattava A-akselin suuntaan, valitse silloin Q263 yhtasuureksi
kuin Q265 ja Q264 erisuureksi kuin Q266.

= Kun kulma on mitattava B-akselin suuntaan, valitse silloin Q263 erisuureksi
kuin Q265 ja Q264 yhtasuureksi kuin Q266.

B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

®  Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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6.4.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

027\2(=2 Epgimméisen koske’Fuspisteen koordi'naat"ti koneistustason
paaakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

0266 Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Q264 Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

@ Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q23 azes Q2721 Q265 1. akselin 2. mittauspiste?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. akselin 2. mittauspiste?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

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

1: Padakseli = Mittausakseli

2: Sivuakseli = Mittausaksel

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

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

Suunta, jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa
tyokappaleeseen:

-1: Lilkesuunta negatiivinen
+1: Lilkesuunta positiivinen
Sisaansyotto: -1, +1

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Mittauspisteen ja kosketuskuulan vélinen lisaetéisyys.
Kosketusliike kdynnistyy myos koskettamalla tyokalun
suuntaan maaran, joka on parametriasetuksen Q320,
SET_UP ja kosketuskuulan sateen suumma. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF
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Apukuva Parametri

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella

1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella
Sisaansyotto: 0, 1

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:
1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirja-
tiedoston TCHPR420.TXT samaan kansioon, jossa myos
siihen liittyva NC-ohjelma sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittausprotokolla ohjauk-
sen naytolle. (Voit jatkaa NC-ohjelmaa sen jalkeen NC-
kdynnistyksella).

Sisaansyotto: 0, 1, 2

m
e,
3
(1]
=
=~
=
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Tyokierto 421 REIJAN MITTAUS

1SO-ohjelmointi
G421

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 421 maarittaa reian (ympyrataskun) keskipisteen ja
halkaisijan. Jos tyokierrossa maaritelladn vastaavat toleranssiarvot, ohjaus suorittaa
asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

Tyokierron kulku

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

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52
2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen ja
suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyéttoarvolla (sarake F).

Ohjaus maaraa kosketussuunnan automaattisesti ohjelmoidun aloituskulman
perusteella.

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

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja sen jalkeen
kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai neljannen kosketus-
liikkeen.

5 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja tallentaa
todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo

Q161 Poikkeama padakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Halkaisijan poikkeama
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Ohjeet

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

B Mita pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita epatarkemmin ohjaus laskee
reian mitat. Pienin sisddnsyottoarvo: 5°.

m  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.

m Asetushalkaisijan Q262 tulee olla pienimman ja suurimman mitan valilla
(Q276/Q275).

m  Jos osoitat parametrin Q330 jyrsintatyokalulle, parametrien Q498 ja Q531
sisaansyotdilla ei ole mitaan vaikutusta.

®  Jos osoitat parametriin Q330 sorvaustyokalun, patee seuraava:
m Parametrit Q498 ja Q531 on kuvattava.

= Parametrin Q498, Q531 tietojen esim. tyokierrosta 800 on tasmattava naiden
tietojen kanssa.

®  Kun ohjaus toteuttaa sorvaustyokalun korjauksen, vastaavat arvot
sarakkeissa DZL seka DXL korjataan.

m Ohjaus valvoo my®ds rikkotoleranssia, joka on maaritelty sarakkeessa LBREAK.
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6.5.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?
YA >€2§0 Reian keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa
= absoluuttisesti.
,"',"’C;;M Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
qorase |l 03251": RIS Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?
°1°° Reian keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.
? Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q27320279 Q262 Nimellishalkaisija?
Reian halkaisijan sisaansyotto.
Sisdansyotto: 0...99999.9999
Q325 LAHTOKULMA ?

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

Sisaansyotto: -360 000...+360 000

Q247 KULMA-ASKEL ?

Kahden mittauspisteen valinen kulma, jossa kulmavalin
etumerkki maaraa kiertosuunnan (- = myotapaivaan), jonka
mukaan kosketusjarjestelma ajaa seuraavaan mittauspis-
teeseen. Jos mittaat ympyrankaaria taysiympyran asemes-
ta, kayta pienempia kulma-askeleita kuin 90°. Arvo vaikuttaa
inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: -120...+120

4 \ Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
: Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
N H - seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
X

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:

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

— 9

Q260

Q261 1
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Apukuva Parametri

Q275 Maksimiraja reijan kokoa varten?
Reidn suurin sallittu halkaisija (ympyréatasku)
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q276 Minimiraja kokoa varten ?
Reian pienin sallittu halkaisija (ympyratasku)
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1: Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirja-
tiedoston TCHPR421.TXT yleensa siihen kansioon, jossa
myos siihen liittyva NC-ohjelma sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauk-
sen naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kadynnistyksella
Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Maarittele, tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?
Maarittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta :
0: Valvonta ei voimassa

>0: Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on suorittanut
koneistuksen. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa Tyokalu
tyokalutaulukosta valitsemalla toimintapalkista .

Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia
Lisatietoja: "Tyokalunvalvonta', Sivu 237
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Apukuva Parametri

Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?

Asetus, tuleeko ohjauksen mitata ympyra kolmella vai neljalla
kosketuksella:

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

Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1

Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee liikkua mittaus-
pisteiden valilla, kun ajo varmuuskorkeudelle (Q301=1) on
aktiivinen:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren mukaista
rataa osaympyran halkaisijalla

Sisaansyotto: 0, 1

Q498 Tyokalun kaanto (0=ei/1=kylld)?

Olennainen vain, jos ennen parametria Q330 on maaritelty
sorvaustyokalu. Sorvaustyokalujen oikeaa valvontaa varten
taytyy ohjauksen tunnistaa tarkka koneistustilanne. Syota
siksi seuraavaa:

1: Sorvaustyokalu peilataan (180° kierrettyna), esim. 800 ja
paametrilla Tyokalun kdanto Q498=1

0: Sorvaustyokalu vastaa sorvaustyokalutaulukon
toolturn.trn kuvausta, ei muokkausta tyokierrolla 800 ja
parametrilla Tyokalun kaanto Q498=0

Sisaansyotto: 0, 1

Q531 Asetuskulma?

Olennainen vain, jos ennen parametria Q330 on maari-
telty sorvaustydkalu. Syota sorvaustyokalun ja tyokappa-
leen valinen asetuskulma koneistuksen aikana, esim. 800
Parametri Asetuskulma? Q531.

Sisaansyotto: -180...+180
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Esimerkki
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6.6 Tyokierto 422 YMP. ULKOP. MITTAUS

ISO-ohjelmointi
G422

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 422 maarittaa ympyratapin keskipisteen ja
halkaisijan. Jos tyokierrossa maaritellaan vastaavat toleranssiarvot, ohjaus suorittaa
asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

Tyokierron kulku

Yi

N =
X
1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX)
ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen 1. Ohjaus laskee kosketuspisteet

tyokierron maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman
taulukon sarakkeesta SET_UP

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

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

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja sen jalkeen
kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai neljannen kosketus-
liikkeen.

5 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja tallentaa
todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Halkaisijan todellisarvo

Q161 Poikkeama padakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Halkaisijan poikkeama
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Ohjeet

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

B Mita pienemmaksi kulma-askel ohjelmoidaan, sita epatarkemmin ohjaus laskee
reian mitat. Pienin sisddnsyottoarvo: 5°.

m  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.

®  Jos osoitat parametrin Q330 jyrsintatyokalulle, parametrien Q498 ja Q531
sisaansyotadilla ei ole mitaan vaikutusta.

m  Jos osoitat parametriin Q330 sorvaustyokalun, patee seuraava:
B Parametrit Q498 ja Q531 on kuvattava.

m Parametrin Q498, Q531 tietojen esim. tyokierrosta 800 on tasmattava naiden
tietojen kanssa.

m  Kun ohjaus toteuttaa sorvaustyokalun korjauksen, vastaavat arvot
sarakkeissa DZL seka DXL korjataan.

B Ohjaus valvoo myos rikkotoleranssia, joka on maaritelty sarakkeessa LBREAK.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen ohjelmointiin | 10/2022 253



Kosketustyokierrot tyokappaleen automaattiseen valvontaan | Tyokierto 422 YMP. ULKOP. MITTAUS

6.6.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?
320 Tapin keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa

Q247 absoluuttisesti.
= Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?

Tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nimellishalkaisija?
Tapin halkaisijan sisaansyotto.
Sisaansyotto: 0...99999.9999
Q325 LAHTOKULMA ?

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

Sisaansyotto: -360 000...+360 000

Q247 KULMA-ASKEL ?

Kahden mittauspisteen valinen kulma, kulma-askeleen
etumerkki maaraa koneistussuunnan (- = myotapdivaan).
Jos mittaat ympyrankaaria taysiympyran asemesta, kayta
pienempia kulma-askeleita kuin 90°. Arvo vaikuttaa inkre-
mentaalisesti.

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

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Q277 Maksimiraja tapin kokoa varten?
Tapin suurin sallittu halkaisija
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q278 Minimiraja tapin kokoa varten?

Tapin pienin sallittu halkaisija

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?

Sallittu asemanpoikkeama koneistustason padakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirja-
tiedoston TCHPR422.TXT samaan kansioon, jossa myos
siihen liittyva NC-ohjelma sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauk-
sen naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kadynnistyksella
Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Maarittele, tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytystd, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisdansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?

Maarittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta :
0: Valvonta ei voimassa

>0: Tyokalun numero tyokalutaulukossa TOOL.T
Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia
Lisatietoja: "Tyokalunvalvonta', Sivu 237

Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?

Asetus, tuleeko ohjauksen mitata ympyra kolmella vai neljalla
kosketuksella:

3: Kayta kolmea mittauspistetta
4: Kayta neljaa mittauspistetta (vakioasetus)
Sisaansyotto: 3, 4
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Apukuva Parametri

Q365 Liiketyyppi? Suora=0/kulma=1

Asetus, milla ratatoiminnolla tyokalun tulee liikkua mittaus-
pisteiden valilla, kun ajo varmuuskorkeudelle (Q301=1) on
aktiivinen:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten valilla ajetaan ympyrankaaren mukaista
rataa osaympyran halkaisijalla

Sisaansyotto: 0, 1

Q498 Tyokalun kaanto (0=ei/1=kylld)?

Olennainen vain, jos ennen parametria Q330 on maaritelty
sorvaustyokalu. Sorvaustyokalujen oikeaa valvontaa varten
taytyy ohjauksen tunnistaa tarkka koneistustilanne. Syota
siksi seuraavaa:

1: Sorvaustyokalu peilataan (180° kierrettyna), esim. 800 ja
paametrilla Tyokalun kdanto Q498=1

0: Sorvaustyokalu vastaa sorvaustyokalutaulukon

toolturn.trn kuvausta, ei muokkausta tyckierrolla 800 ja
parametrilla Tyokalun kaanto Q498=0

Sisaansyotto: 0, 1
Q531 Asetuskulma?

Olennainen vain, jos ennen parametria Q330 on maari-
telty sorvaustyokalu. Syota sorvaustyokalun ja tyokappa-
leen valinen asetuskulma koneistuksen aikana, esim. 800
Parametri Asetuskulma? Q531.

Sisaansyotto: -180...+180
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Esimerkki
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6.7 Tyokierto 423 SUORAK. SIS. MITTAUS

1SO-ohjelmointi
G423

Kayttd

Kosketustyokierto 423 maarittaa suorakulmataskun keskipisteen, pituuden ja
leveyden. Jos tyokierrossa maaritellaan vastaavat toleranssiarvot, ohjaus suorittaa
asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

Tyokierron kulku

—

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

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti joko mittauskor-
keudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siita
edelleen toiseen kosketusliikkeeseen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja sen jalkeen
kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai neljannen kosketus-
liikkeen.

5 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja tallentaa
todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla
Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
Q161 Poikkeama padakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q164 Sivun pituuden poikkeama paaakselilla
Q165 Sivun pituuden poikkeama sivuakselilla
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Ohjeet

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

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

= Tyokalunvalvonta riippuu ensimmaisen sivun pituuden poikkeamasta.

m  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

®  Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin méaarittelya varten.
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6.7.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
85:‘2‘ Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?
YA Q285 Taskun keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikut-

........................ taa absoluuttisesti.
1 [ 1 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?

Taskun keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q273=027% Q282 1. sivun pituus (nimellisarvo)?
Taskun pituus, koneistustason paaakselin suuntainen
Sisdansyotto: 0...99999.9999
Q283 2. sivun pituus (nimellisarvo)?
Taskun pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen
Sisdansyotto: 0...99999.9999
ZA Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Q2 7410280 5 E

Q287
Q283
Q286

x Y

—

Q260 Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
//:/ : 1 Q320 VARMUUSRAJA ?
7 Q261 /4 Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
H iy Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
’ ot seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

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

+
Q320

Q284 Maks.raja 1. sivun pituudelle?
Suurin sallittu taskun pituus
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q285 Minimiraja 1. sivun pituudelle?

Pienin sallittu taskun pituus
Sisaansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva

Parametri

Q286 Maksimiraja 2. sivun pituudelle?
Suurin sallittu taskun leveys
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q287 Minimiraja 2. sivun pituudelle?
Pienin sallittu taskun leveys
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa.

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirja-
tiedoston TCHPR423.TXT samaan kansioon, jossa myos
siihen liittyva NC-ohjelma sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauk-
sen naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Maarittele, tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?

Maarittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta :
0: Valvonta ei voimassa

>0: Tyokalun numero tyokalutaulukossa TOOL.T
Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia
Lisatietoja: "Tyokalunvalvonta', Sivu 237
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6.8 Tyokierto 424 SUORAK. ULK. MITTAUS

ISO-ohjelmointi
G424

Kayttd

Kosketustyokierto 424 maarittaa suorakulmatapin keskipisteen, pituuden ja
leveyden. Jos tyokierrossa maaritellaan vastaavat toleranssiarvot, ohjaus suorittaa
asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeamat jarjestelmaparametreihin.

Tyokierron kulku

Yi
i
o= &

8 _
X
1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX)
ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen 1. Ohjaus laskee kosketuspisteet

tyokierron maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman
taulukon sarakkeesta SET_UP

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

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

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa akselin suuntaisesti joko mittauskor-
keudella tai varmuuskorkeudella seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja jatkaa siita
edelleen toiseen kosketusliikkeeseen.

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketuspisteeseen 3 ja sen jalkeen

kosketuspisteeseen 4 ja toteuttaa sitten kolmannen tai neljannen kosketus-
liikkeen.

5 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja tallentaa
todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q154 Sivun pituuden todellisarvo paaakselilla
Q155 Sivun pituuden todellisarvo sivuakselilla
Q161 Poikkeama paaakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q164 Sivun pituuden poikkeama paaakselilla
Q165 Sivun pituuden poikkeama sivuakselilla
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Ohjeet

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
®  Tyokalunvalvonta riippuu ensimmaisen sivun pituuden poikkeamasta.

®  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet
B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.

Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri
852‘2‘ Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?
YA Q285 Tapin keskipiste koneistustason paaakselilla. Arvo vaikuttaa

absoluuttisesti.
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?

Tapin keskipiste koneistustason sivuakselilla. Arvo vaikuttaa
absoluuttisesti.

- Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q27320270 Q282 1. sivun pituus (nimellisarvo)?

Tapin pituus, samansuuntainen koneistustason paaakselin
kanssa

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q283 2. sivun pituus (nimellisarvo)?

Tapin pituus, samansuuntainen koneistustason sivuakselin
kanssa

Sisadansyotto: 0...99999.9999

0274¢0280
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Apukuva Parametri

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisdavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

N
SET_UP(TCHPROBE.TP) X Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q320 Q260 VARMUUSKORKEUS ?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Q284 Maks.raja 1. sivun pituudelle?
Suurin sallittu tapin pituus
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q285 Minimiraja 1. sivun pituudelle?

Pienin sallittu tapin pituus
Sisaansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva

Parametri

Q286 Maksimiraja 2. sivun pituudelle?
Suurin sallittu tapin leveys
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q287 Minimiraja 2. sivun pituudelle?
Pienin sallittu tapin leveys
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirjatie-
doston TCHPR424.TXT samaan kansioon, jossa myos h.-
tiedosto sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauk-
sen naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kadynnistyksella

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Maarittele, tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?
Maarittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta :
0: Valvonta ei voimassa

>0: Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on suorittanut
koneistuksen. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa Tyokalu
tyokalutaulukosta valitsemalla toimintapalkista .

Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia
Lisatietoja: "Tyokalunvalvonta', Sivu 237
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6.9 Tyokierto 425 SISAP. LEVEYSMITTAUS

1SO-ohjelmointi
G425

Kayttd

Kosketustyokierto 425 maarittda uran (taskun) sijainnin ja leveyden. Jos
tyokierrossa maaritellaan vastaavat toleranssiarvot, ohjaus suorittaa asetusarvo/
todellisarvo-vertailun ja tallentaa poikkeaman Q-parametriin.

Tyokierron kulku

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

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52
2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen ja
suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyéttoarvolla (sarake F).

1. Ensimmainen kosketus tapahtuu aina ohjelmoidun akselin positiiviseen
suuntaan.

3 Jos maarittelet toiselle mittaukselle siirron, talloin ohjaus ajaa kosketusjar-
jestelman (varmuuskorkeudella) seuraavaan kosketuspisteeseen 2 ja toteuttaa
siina toisen kosketusliikkeen. Suurilla asetuspituuksilla ohjaus paikoittuu toiseen
kosketuspisteeseen pikaliikkeellda. Jos et maarittele siirtymaa, ohjaus mittaa
leveyden suoraan vastakkaisessa suunnassa.

4 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja tallentaa
todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero

Q156 Mitattavan pituuden todellisarvo

Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo
Q166 Mitaattavan pituuden poikkeama
Ohjeet

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.
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Ohjelmointiohjeet

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.

B Asetuspituuden Q311 tulee olla pienimman ja suurimman mitan valilla
(Q276/Q275).

6.9.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
8?18 Q328 1. AKSELIN ALOITUSPISTE ?
Y A Q289 Kosketusliikkeen alkupiste koneistustason paaakselilla. Arvo
Qz72=2 vaikuttaa absoluuttisesti.
Q310 1 : Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q328 2. AKSELIN ALOITUSPISTE ?

HE J : Kosketusliikkeen alkupiste koneistustason sivuakselilla. Arvo
L )k vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q310 Siirto 2. mittaukselle (+/-)?

Arvo, jolla kosketusjarjestelmaa siirretaan ennen toista
mittausta. Jos syotat sisaan 0, ohjaus ei siirra kosketusjar-
jestelmaa. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mittausakseli (1=ens./2=toinen)?
Sen koneistustason akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1. Padakseli = Mittausakseli
2: Sivuakseli = Mittausaksel
Sisaansyotto: 1, 2
ZA Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Q260 Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q311 Nimellispituus?

Mitattavan pituuden asetusarvo

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q288 Maksimiraja mittaustulokselle?
Suurin sallittu pituus

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q289 Minimiraja mittaustulokselle?

Pienin sallittu pituus
Sisdansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva

Parametri

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirjatie-
doston TCHPR425.TXT samaan kansioon, jossa myos h.-
tiedosto sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauk-
sen naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Maarittele, tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?
Maarittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta :
0: Valvonta ei voimassa

>0: Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on suorittanut
koneistuksen. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa Tyokalu
tyokalutaulukosta valitsemalla toimintapalkista .

Sisdansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia
Lisatietoja: "Tyokalunvalvonta', Sivu 237

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisdksi parametriin SET_UP (kosketusjarjes-
telman taulukko) ja vain peruspisteen kosketuksessa koske-
tusakselilla. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liikketavan
mittauspisteiden valilla:

0: Mittauspisteiden valinen ajo mittauskorkeudella
1: Mittauspisteiden valinen ajo varmuuskorkeudella
Sisaansyotto: 0, 1
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6.10 Tyokierto 426 ULKOP. PORRASMITTAUS

ISO-ohjelmointi
G426

Kayttd

Kosketustyokierto 426 maarittaa uuman sijainnin ja leveyden. Jos tyokierrossa
maaritellaan vastaavat toleranssiarvot, ohjaus suorittaa asetusarvo/todellisarvo-
vertailun ja tallentaa poikkeamat Q-parametreihin.

Tyokierron kulku

Yi

©m)

N =
X
1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta FMAX)
ja paikoituslogiikalla kosketuspisteeseen 1. Ohjaus laskee kosketuspisteet

tyokierron maarittelytiedoista ja varmuusetaisyyden kosketusjarjestelman
taulukon sarakkeesta SET_UP

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen ja
suorittaa ensimmaisen kosketusliikkeen kosketussyéttoarvolla (sarake F).
1. Ensimmainen kosketus tapahtuu aina ohjelmoidun akselin negatiiviseen
suuntaan.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa varmuuskorkeudella seuraavaan kosketus-
pisteeseen 2 ja toteuttaa tassa toisen kosketusliikkeen.

4 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja tallentaa
todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero

Q156 Mitattavan pituuden todellisarvo

Q157 Keskiakselin sijainnin todellisarvo
Q166 Mitaattavan pituuden poikkeama
Ohjeet

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
B Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

® Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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6.10.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
Q288 Q263 1. akselin 1. mittauspiste?
Y | 82;; Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
Q272=2 paaakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
I ] Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q264 o Q264 2. akselin 1. mittauspiste?
Q266 o N Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
SET_UP(TCHPROBE.TP) sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
@3 +£Q520 - Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q265 Q263 023(2:1 Q265 1. akselin 2. mittauspiste?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. akselin 2. mittauspiste?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

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

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

2: Sivuakseli = Mittausaksel

Sisaansyotto: 1, 2

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q311 Nimellispituus?

Mitattavan pituuden asetusarvo

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q288 Maksimiraja mittaustulokselle?

Suurin sallittu pituus
Sisaansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva

Parametri

Q289 Minimiraja mittaustulokselle?
Pienin sallittu pituus
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspdytéakirjan laadintaa

1: Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirja-
tiedoston TCHPR426.TXT samaan kansioon, jossa myos
siihen liittyva NC-ohjelma sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauk-
sen naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Maarittele, tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?

Q330 Maarittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tydkalunvalvon-
ta:

0: Valvonta ei voimassa

>0: Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on suorittanut
koneistuksen. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa Tyokalu
tyokalutaulukosta valitsemalla toimintapalkista .

Sisaansyotto: 0...99999.9 tai enintaan 255 merkkia
Lisatietoja: "Tyokalunvalvonta®”, Sivu 237
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Tyokierto 427 KOORDINAATTIMITTAUS

1SO-ohjelmointi
G427

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 427 maarittaa valittavissa olevan akselin
koordinaatin ja asettaa arvon Q-parametriin. Jos tyokierrossa maaritellaan vastaavat
toleranssiarvot, ohjaus suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa
poikkeamat Q-parametreihin.

Tyokierron kulku

z|

s
@ %

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

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52

2 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman koneistustasossa

maariteltyyn kosketuspisteeseen 1 ja mittaa siina valitun akselin todellisarvon.

3 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeuteen
ja tallentaa lasketun koordinaatin seuraavaan Q-parametriin:

Q-parametrin Merkitys

numero

Q160 Mitattava koordinaatti
Ohjeet

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

= Jos mittausakseliksi on valittu aktiivisen koneistustason akseli (Q272 = 1 tai 2),
ohjaus suorittaa tyokalukorjauksen. Ohjaus laskee korjaussuunnan maaritellyn
liikesuunnan perusteella (Q267).

® Jos mittausakseliksi on valittu kosketusjarjestelman akseli (Q272 = 3), ohjaus
suorittaa tyokalun pituuskorjauksen.

B (Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.
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Ohjelmointiohjeet

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.

= Mittauskorkeuden Q262 tulee olla pienimman ja suurimman mitan valilla
(Q276/Q275).

m  Jos osoitat parametrin Q330 jyrsintatyokalulle, parametrien Q498 ja Q531
sisaansyotadilla ei ole mitaan vaikutusta.

® Jos osoitat parametriin Q330 sorvaustyokalun, patee seuraava:
m Parametrit Q498 ja Q531 on kuvattava.

= Parametrin Q498, Q531 tietojen esim. tyokierrosta 800 on tasmattava naiden
tietojen kanssa.

®  Kun ohjaus toteuttaa sorvaustyokalun korjauksen, vastaavat arvot
sarakkeissa DZL seka DXL korjataan.

m  Ohjaus valvoo myds rikkotoleranssia, joka on maaritelty sarakkeessa LBREAK.
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6.11.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
SET_UP(TCHPROBE.TP)  + 0267 Q263 1. akselin 1. mittauspiste?
Yy | +0s20 - +  Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
Q272=2 paaakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
B Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q264

Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q272=3

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q261

Q272=1 Q272 Mitt.akseli (1/2/3, 1=ref.aks.)?
Akseli, jossa mittaus suoritetaan:
1: Padakseli = Mittausakseli
2: Sivuakseli = Mittausaksel
3: Kosketusakseli = Mittausakseli
Sisaansyotto: 1,2, 3

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

Suunta, jonka mukaan kosketusjarjestelman tulee ajaa
tyokappaleeseen:

-1: Lilkesuunta negatiivinen
+1: Lilkesuunta positiivinen
Sisaansyotto: -1, +1

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

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

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

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspoytakirjan laadintaa

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirja-
tiedoston TCHPR427.TXT samaan kansioon, jossa myos
siihen liittyva NC-ohjelma sijaitsee.

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauk-
sen naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q288Maksimiraja mittaustulokselle?
Suurin sallittu mittausarvo
Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q289 Minimiraja mittaustulokselle?
Pienin sallittu mittausarvo
Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Maarittele, tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?
Maarittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta :
0: Valvonta ei voimassa

>0: Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on suorittanut
koneistuksen. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa Tyokalu
tyokalutaulukosta valitsemalla toimintapalkista .

Sisaansyotto: 0...99999.9 tai enintdan 255 merkkia
Lisatietoja: "Tyokalunvalvonta', Sivu 237
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Apukuva Parametri

Q498 Tyokalun kadanto (0=ei/1=kylla)?

Olennainen vain, jos ennen parametria Q330 on maaritelty
sorvaustyokalu. Sorvaustydkalujen oikeaa valvontaa varten
taytyy ohjauksen tunnistaa tarkka koneistustilanne. Sy6ta
siksi seuraavaa:

1: Sorvaustyokalu peilataan (180° kierrettynd), esim. 800 ja
paametrilla Tyokalun kdaanto Q498=1

0: Sorvaustyokalu vastaa sorvaustyokalutaulukon
toolturn.trn kuvausta, ei muokkausta tyckierrolla 800 ja
parametrilla Tyokalun kaanto Q498=0

Sisaansyotto: 0, 1
Q531 Asetuskulma?

Olennainen vain, jos ennen parametria Q330 on maari-
telty sorvaustyokalu. Syota sorvaustyokalun ja tyokappa-
leen valinen asetuskulma koneistuksen aikana, esim. 800
Parametri Asetuskulma? Q531.

Sisdansyotto: -180...+180
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6.12 Tyokierto 430 REIKAYMP. MITTAUS

1SO-ohjelmointi
G430

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 430 maarittaa reikaympyran keskipisteen ja
halkaisijan mittaamalla kolme reikaa. Jos tyokierrossa maaritelladn vastaavat
toleranssiarvot, ohjaus suorittaa asetusarvo/todellisarvo-vertailun ja tallentaa
poikkeamat Q-parametreihin.

Tyokierron kulku

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

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52
2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen ja
maarittaa ensimmaisen reian keskipisteen neljan kosketuksen avulla.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen ja paikoittuu
ohjelmoituun toisen reian keskipisteeseen 2.

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

5 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeuteen ja paikoittuu
ohjelmoituun kolmannen reian keskipisteeseen 3.

6 Ohjaus ajaa kosketusjarjestelman sisaansyotettyyn mittauskorkeuteen ja
maarittaa kolmannen reian keskipisteen neljan kosketuksen avulla.

7 Lopuksi ohjaus palauttaa kosketusjarjestelman varmuuskorkeuteen ja tallentaa
todellisarvot seka poikkeamat seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero

Q151 Keskipisteen todellisarvo paaakselilla
Q152 Keskipisteen todellisarvo sivuakselilla
Q153 Reikaympyran halkaisijan todellisarvo
Q161 Poikkeama paadakselin keskipisteesta
Q162 Poikkeama sivuakselin keskipisteesta
Q163 Reikaympyran halkaisijan poikkeama
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Ohjeet

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
® Tyokierto 430 suorittaa vain rikkovalvonta, ei automaattista tyokalukorjausta.
®  Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.
Ohjelmointiohjeet

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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6.12.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
Yi 0291 Q273 1.akselin keskipiste (nim.arvo)?
IS Reikdympyréan keskipiste (asetusarvo) koneistustason
- @ R paadakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
Q27420280 g /,;&A )r\*\\, 2lylg Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999
H/J T .’1 N| N| N
\)( W/ e e Q274 2.akselin keskipiste (nim.arvo)?
\® L &r Reikdympyran keskipiste (asetusarvo) koneistustason
BUZ N 6;:3 - sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.
X

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nimellishalkaisija?

Reian halkaisijan sisaansyotto.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q291 1. reijan napakoordinaattikulma?

Ensimmaisen porauskeskipisteen polaarikoordinaattikulma
koneistustasossa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360 000...+360 000

Q292 2. reijan napakoordinaattikulma?

Toisen porauskeskipisteen polaarikoordinaattikulma koneis-
tustasossa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -360 000...+360 000

Q293 3. reijan napakoordinaattikulma?

Kolmannen porauskeskipisteen polaarikoordinaattikulma
koneistustasossa. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -360 000...+360 000

Zi Q261 Mittauskorkeus kosk.akselilla?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Tyokaluakselin koordinaatti, jossa voi tapahtua kosketus-
jarjestelman ja tyokappaleen (kiinnittimen) valinen tdrmays.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q288Maksimiraja mittaustulokselle?

Suurin sallittu reikdympyran halkaisija

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q289 Minimiraja mittaustulokselle?
Pienin sallittu reikaympyran halkaisija
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q279 1. akselin keskip. toleranssi?

Sallittu asemanpoikkeama koneistustason paaakselilla.
Sisdansyotto: 0...99999.9999

0273¢0279

Q260

x Y
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Apukuva

Parametri

Q280 2. akselin keskip. toleranssi?
Sallittu asemanpoikkeama koneistustason sivuakselilla.
Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspdytéakirjan laadintaa

1:Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirja-
tiedoston TCHPR430.TXT samaan kansioon, jossa myos
siihen liittyva NC-ohjelma sijaitsee

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauk-
sen naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q309 Ohj. seis toleranssivirheella?

Maarittele, tuleeko ohjauksen keskeyttaa ohjelmanajo
toleranssiylityksella ja antaa virheilmoitus:

0: Ei ohjelmanajon keskeytysta, ei virheilmoitusta
1: Ohjelmanajon keskeytys, virheilmoitus
Sisaansyotto: 0, 1

Q330 Tyokalu valvontaa varten?
Maarittele, tuleeko ohjauksen suorittaa tyokalunvalvonta :
0: Valvonta ei voimassa

>0: Sen tyokalun numero tai nimi, jolla ohjaus on suorittanut
koneistuksen. Sinulla on mahdollisuus vastaanottaa Tyokalu
tyokalutaulukosta valitsemalla toimintapalkista .

Sisaansyotto: 0...99999.9 tai enintaan 255 merkkia
Lisatietoja: "Tyokalunvalvonta®”, Sivu 237
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6.13 Tyokierto 431 TASON MITTAUS

1SO-ohjelmointi
G431

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 431 maarittad tason kulman mittaamalla kolme
pistetta ja tallentaa arvot Q-parametreihin.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeelld (arvo sarakkeesta
FMAX) ja paikoituslogiikalla ohjelmoituun kosketuspisteeseen 1 ja mittaa siina
ensimmaisen tason pisteen. Samalla ohjaus siirtaa kosketuspaata varmuuse-
taisyyden verran maariteltya kosketussuuntaa vastaan.

Lisatietoja: "Paikoituslogiikka", Sivu 52
2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeudelle ja edelleen

koneistustasossa kosketuspisteeseen 2 ja mittaa siina tason toisen pisteen
todellisarvon.

3 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa takaisin varmuuskorkeudelle ja edelleen
koneistustasossa kosketuspisteeseen 3 ja mittaa siina tason kolmannen pisteen
todellisarvon.

4 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman takaisin varmuuskorkeuteen
ja tallentaa lasketun kulman arvon seuraavaan Q-parametriin:

Q-parametrin Merkitys

numero

Q158 A-akselin projektiokulma

Q159 B-akselin projektiokulma

Q170 Tilakulma A

Q171 Tilakulma B

Q172 Tilakulma C

Q173 ..Q175 Mittausarvot kosketusjarjestelman akselilla (1. - 3. mittaus).
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun tallennat kulman peruspistetaulukkoon ja sen jalkeen kaannat sen jalkeen
toiminnolla PLANE SPATIAL asetuksilla SPA=0, SPB=0, SPC=0, tuloksena saadaan
useampia ratkaisuja, joissa kiertoakseleiden arvo on 0. Huomaa térmaysvaaral!

> Ohjelmoi SYM (SEQ) + tai SYM (SEQ) -

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

m  Jotta ohjaus voisi laskea kulman arvon, kyseiset kolme mittauspistetta eivat saa
sijaita samalla suoralla.

B (Ohjaus uudelleenasettaa aktiivisen peruskaannon tyokierron alussa.

Ohjelmointiohjeet

®  Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.

= Parametreihin 91 79 -Q172 te'q!lgnne':[aan ne tilakulmat, jotka tulee kaantaa
toiminnolla TYOSTOTASON KAANTO. Kahden ensimmaisen mittausarvon
perusteella maaraytyy paaakselin suuntaus koneistustason kaannossa.

B Kolmas mittauspiste maarittelee tyokaluakselin suunnan. Maarittele kolmas

mittauspiste positiivisen Y-akselin suuntaan, jotta tyokaluakseli asettuu oikein
suorakulmaiseen koordinaatistoon.
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6.13.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Yi Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Y' Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
paaakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

/ N Sisaansystto: -99999.9999...+99999.9999

Q297

/ Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

] — X' E_nsimmé'isen kosket'uspisteen koordihaat’;i koneistustason
< sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q263 Q296 Q265 Q294 3. akselin 1. mittauspiste?

(TCHEAGEE TP) Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti kosketusjarjes-
' telman akselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

O\’;’rZO
9260 Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
Q265 1. akselin 2. mittauspiste?

Q266
Q264

A —

xY

Z\

0
Q295
Q298 | Toisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason paaak-

Q294 : j 3 selilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. akselin 2. mittauspiste?

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

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q295 3. akselin 2. mittauspiste?

Toisen kosketuspisteen koordinaatti kosketusjarjestelman
akselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q296 1. akselin 3. mittauspiste?

Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
paadakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q297 2. akselin 3. mittauspiste?

Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q298 3. akselin 3. mittauspiste?

Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti kosketusjarjestel-
man akselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisadavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

=Y
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Apukuva Parametri

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

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

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999 vaihtoehtoinen
PREDEF

Q281 Mittausprotokolla (0/1/2)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen laatia mittauspoytakirja:

0: Ei mittauspdytéakirjan laadintaa

1: Mittauspoytakirjan laadinta: Ohjaus tallentaa poytakirja-
tiedoston TCHPR431.TXT samaan kansioon, jossa myos
siihen liittyva NC-ohjelma sijaitsee

2: Keskeyta ohjelmanajo ja tulosta mittauspoytakirja ohjauk-
sen naytolle. NC-ohjelman jatkaminen NC-kaynnistyksella

Sisaansyotto: 0, 1, 2

m
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6.14 Ohjelmointiesimerkit

6.14.1 Esimerkki: Suorakulmatapin mittaus ja jalkikoneistus
Ohjelmanajo
®  Suorakulmatapin rouhinta tyovaralla 0,5
®  Suorakulmatapin mittaus
m  Suorakulmatapin silitys ottamalla huomioon mittausarvot
Y Y

a1
o

; TyOkalukutsun esivalmistelu

; Suorakulmion pituus X-akselilla (rouhintamitta)
; Suorakulmion pituus Y-akselilla (rouhintamitta)
; Tyokalun irtiajo

; Koneistuksen kutsu koneistukselle

; TyOkalun irtiajo

; Kosketuspaan kutsu
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; Pituuden laskenta X-akselilla mitattu poikkeama
huomioiden

; Pituuden laskenta Y-akselilla mitattu poikkeama
huomioiden

; Kosketuspaan irtiajo
; TyOkalukutsu, silitys
; Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

: Koneistuksen kutsu koneistukselle

; Aliohjelma suorakulmatapin koneistustyokierrolla

; Tyokierron kutsu

; Aliohjelman loppu
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6.14.2 Esimerkki: Suorakulmataskun mittaus ja mittaustuloksen kirjaus
poytakirjaan

X
50 -20
-15

; Tyokalukutsu, kosketuspaa

; Kosketuspaan irtiajo

; Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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7.1 Perusteet

7.1.1 Yleiskuvaus

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus tydskentelyyn
kosketusjarjestelmilla.

HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos
kaytetdan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

Ohjaus sisaltaa tyokiertoja seuraavia erikoiskayttotarkoituksia varten:

Tyokierto Kutsu Lisatietoja

3 MITTAUS DEF-aktiivinen  Sivu 295

m  Kosketustyokierto konevalmistajan tyokiertojen
laadintaa varten

4 MITTAUS 3D DEF-aktiivinen  Sivu 297
= Mielivaltaisen aseman mittaus
444 KOSKETUS 3D DEF-aktiivinen  Sivu 300

= Mielivaltaisen aseman mittaus
®  Poikkeaman maaritys asetuskoordinaattiin

441 NOPEA KOSKETUS DEF-aktiivinen  Sivu 306
m  Kosketustyokierto erilaisten kosketusjarjestelma-
parametrien maarittelya varten
1493 KOSKETUS EKSTRUSION DEF-aktiivinen  Sivu 308
m  Kosketustyokierto ekstruusion maarittelyyn

m Ektruusion suunta, lukumaara ja pituus ovat ohjel-
moitavissa
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7.2

Tyokierto 3 MITTAUS

ISO-ohjelmointi
NC-syntaksi kaytettavissa vain Klartext-tavalla!

Kayttd

Kosketusjarjestelman tyokierto 3 maarittaa tyokappaleen mielivaltaisen aseman
valittavassa kosketussuunnassa. Vastoin kuin muissa kosketustyokierroissa,
téssé tyokierrossa 3 sydtetddn suoraan sisdan mittausmatka ETAIS ja
mittaussyottoarvo F. Mittausarvon maarityksen jalkeen myos vetaytyminen
tapahtuu sisaansyotettavan arvon MB mukaan.

Tyokierron kulku

1

Kosketusjarjestelma ajaa hetkellisasemasta sisadansyotetylla syottoarvolla
maariteltyyn kosketussuuntaan. Kosketussuunta maaritellaan tyokierrossa
polaarikulman avulla.

Sen jalkeen kun ohjaus on maarittanyt aseman, kosketusjarjestelma pysahtyy.
Ohjaus tallentaa kosketuskuulan keskipisteen koordinaatit X, Y, Z kolmeen
perakkaiseen Q-parametriin. Ohjaus ei suorita pituus- ja sadekorjauksia.
Ensimmaisen tulosparametrin numero maaritellaan tyokierrossa.

Sen jalkeen ohjaus ajaa kosketusjarjestelman kosketussuuntaa vastaan
takaisinpain parametrissa MB maaritellyn arvon verran.

Ohjeet

@ Koneen valmistaja tai ohjelmiston asentaja maarittelee

kosketustyokierron 3 tasmallisen toimintamuodon niin, etta tyokiertoa 3
voidaan kayttaa tiettyjen kosketustyokiertojen sisalla.

Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION MODE MILL ja
FUNCTION MODE TURN .

Muissa kosketustyokierroissa vaikuttavat kosketusjarjestelman tiedot DIST
(maksimilikepituus kosketuspisteeseen) ja F (kosketussydttdarvo) eivat vaikuta
kosketusjarjestelman tyokierrossa 3.

Huomioi, etta ohjaus kuvaa aina paasaantoisesti nelja toisistaan seuraavaa Q-
parametria.

Jos ohjaus ei pysty maarittamaan sopivaa kosketuspistetta, NC-ohjelmaa
jatketaan ilman virheilmoitusta. Tassa tapauksessa ohjaus osoittaa 4:nnen tulos-
parametrin arvoksi -1, jotta voit itse suorittaa vastaavan virhekasittelyn.

Ohjaus ajaa kosketusjarjestelmaa takaisinpain enintaan vetaytymismatkan MB
verran, ei kuitenkaan mittauksen aloituspisteen yli. Nain vetaytymisliikkeen aikana
ei voi tapahtua tormaysta.

o Toiminnolla FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 voit asettaa, vaikuttaako

tyokierto kosketussisaantulolla X12 vai X13.
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Apukuva

Parametri

PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?

Syaota sisaan sen Q-parametrin numero, jolle ohjauksen tulee
osoittaa ensimmainen madritetty koordinaatti (X). Arvot Y ja
Z ovat suoraan seuraavissa Q-parametreissa.

Sisaansyotto: 0...1999

Kosketusakseli?

Syota sisaan akseli, jonka suuntaisesti kosketuksen tulee
tapahtua, vahvista nappaimella ENT.

Sisaansyotto: X, Y tai Z

Kosketuskulma?

Talla kulmalla maarittelet kosketussuunnan. Kulma perustuu
kosketusakseliin. Vahvista nappaimella ENT.

Sisdansyotto: -180...+180

Maks. mittausalue?

Syo6ta sisaan liikepituus, kuinka kauas alkupisteesta koske-
tusjarjestelman tulee liikkua, vahvista nappaimella ENT.

Sisaansyotto: 0...999999999

Syottonopeuden mittaus
Syota sisaan mittaussyottoarvo yksikossa mm/min.
Sisaansyotto: 0...3000

Maksimi peruutusetaisyys?

Kosketussuuntaa vastakkainen liike, jonka mukaan koske-
tusvarsi vedetaan irti. Ohjaus liikuttaa kosketusjarjestel-
maa takaisinpain enintaan aloituspisteeseen saakka, jotta
tormaysta ei voisi tapahtua.

Sisaansyotto: 0...999999999

Peruspistesyst.? (0=0LO/1=REF)

Maarittely, tuleeko mittaustulos tallentaa perustuen hetkelli-
seen koordinaatistoon (OLO, voi olla myds siirretty tai kierret-
ty) vai koneen koordinaatistoon (REF):

0: Tee kosketus todellisessa jarjestelmassa ja tallenna
mittaustulos OLO-jarjestelmaan

1: Tallenna mittaustulos REF-jarjestelmaan Tallenna mittaus-
tulos ref-jarjestelmaan

Sisaansyotto: 0, 1
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Apukuva Parametri

Virhetapa? (0=POIS/1=PAALLA)

Maarittely, tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus tai ei, jos
kosketusvarsi on taipunut tyokierron alussa. Jos valinta on
1, ohjaus tallentaa neljanteen tulosparametriin arvon -1 ja
jatkaa tyokierron kasittelya:

0: Virheilmoituksen tulostus
1: Ei virheilmoituksen tulostusta
Sisaansyotto: 0, 1

Esimerkki

7.3 Tyokierto 4 MITTAUS 3D

1SO-ohjelmointi
NC-syntaksi kaytettavissa vain Klartext-tavalla!

Kaytto

Kosketusjarjestelman tyokierto 4 maarittaa tyokappaleen mielivaltaisen

aseman vektorilla maariteltavissa olevassa kosketussuunnassa. Vastoin

kuin muissa kosketustyokierroissa, tassa tyokierrossa 4 syotetaan suoraan
sisdankosketusmatka ja kosketussyottoarvo. Kosketusarvon maarityksen jalkeen
myos vetaytyminen tapahtuu sisaansyotettavan arvon mukaan.

Tyokierto 4 on aputyokierto, jota voit kayttaa kosketusliikkeisiin halutun
kosketusjarjestelman (TS tai TT) kanssa. Ohjauksessa ei ole kadytettdvissa yhtdan
sellaista tyokiertoa, jolla kosketusjarjestelma voitaisiin kalibroida haluttuun
kosketussuuntaan.

Tyokierron kulku

1 Ohjaus ajaa hetkellisasemasta sisaansyotetylla syottoarvolla maariteltyyn koske-
tussuuntaan. Kosketussuunta on asetettavissa vektorin avulla (Delta-arvot X, Y ja
Z) tyokierrossa.

Sen jalkeen kun ohjaus on maarittanyt aseman, kosketusliike pysahtyy. Ohjaus
tallentaa kosketusaseman koordinaatit X, Y, Z kolmeen perakkaiseen Q-
parametriin. Ensimmaisen parametrin numero maaritellaan tyokierrossa. Kun
kaytat kosketusjarjestelmaa TS, kosketustulosta korjataan kalibroidun keskipiste-
siirtyman verran.

Sen jalleen ohjaus toteuttaa paikoituksen kosketussuuntaa vastaan. Liikematka
maaritellaan parametrissa MB, talloin tehdaan liikke maksimaalisesti aloi-
tusasemaan.

N

w

o Huomioi esipaikoituksessa, etta ohjaus ajaa kosketuskuulan keskipisteen
korjaamattomana.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos ohjaus ei pysty maarittamaan sopivaa kosketuspistetta, neljannen
tulosparametrin arvo on -1. Ohjaus ei keskeyta ohjelmaa! Huomaa tormaysvaara!

> Varmista, etta kaikki kosketuspisteet voidaan saavuttaa.

® Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION MODE MILL ja
FUNCTION MODE TURN .

m  Ohjaus ajaa kosketusjarjestelmaa takaisinpain enintaan vetaytymismatkan MB
verran, ei kuitenkaan mittauksen aloituspisteen yli. Nain vetaytymisliikkeen aikana
ei voi tapahtua térmaysta.

B Huomioi, etta ohjaus kuvaa aina paasaantoisesti nelja toisistaan seuraavaa Q-
parametria.
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7.3.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?

Syaota sisaan sen Q-parametrin numero, jolle ohjauksen tulee
osoittaa ensimmainen madritetty koordinaatti (X). Arvot Y ja
Z ovat suoraan seuraavissa Q-parametreissa.

Sisaansyotto: 0...1999

Suhteellinen mittausmatka X?

X-osuus sille suuntavektorille, jonka suunnassa kosketusjar-
jestelman tulee liikkua.

Sisaansyotto: -999999999...+999999999

Suhteellinen mittausmatka Y?

Y-osuus sille suuntavektorille, jonka suunnassa kosketusjar-
jestelman tulee liikkua.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Suhteellinen mittausmatka Z?

Z-osuus sille suuntavektorille, jonka suunnassa kosketusjar-
jestelman tulee liikkua.

Sisaansyotto: -999999999...+999999999

Maks. mittausalue?

Syaota sisaan liikkepituus, kuinka kauan aloituspisteesta
kosketusjarjestelman tulee liikkkua suuntavektoria pitkin.

Sisdansyotto: -999999999...+999999999

Syottonopeuden mittaus
Sy6ta sisaan mittaussyottoarvo yksikossa mm/min.
Sisaansyotto: 0...3000

Maksimi peruutusetaisyys?

Kosketussuuntaa vastakkainen liike, jonka mukaan kosketus-
varsi vedetaan irti.

Sisdansyotto: 0...999999999

Peruspistesyst.? (0=0LO/1=REF)

Maarittely, tuleeko mittaustulos tallentaa perustuen hetkel-
liseen koordinaatistoon (OLO) vai koneen koordinaatistoon
(REF):

0: Tallenna mittaustulos OLO-jarjestelmaan

1: Tallenna mittaustulos REF-jarjestelmaan

Sisaansyotto: 0, 1

Esimerkki
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7.4 Tyokierto 444 KOSKETUS 3D

1SO-ohjelmointi
G444

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen valmistajan
toimesta.
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Tyokierto 444 tarkastaa yksittaisen pisteen osan pinnalla. Tata tyokiertoa kaytetaan
esim. muoto-osien vapaamuitoisten pintojen mittaamiseen. Nain voidaan maarittaa,
onko osan pinnalla oleva piste asetuskoordinaatteihin verrattuna yli- tai alimittainen.

Tyokierto 444 koskettaa alueen haluttuun pisteeseen ja maarittaa poikkeaman
asetettuihin koordinaatteihin verrattuna. Tassa yhteydessa huomioidaan
normaalivektori, joka on maaritelty parametrilla Q581, Q582 ja Q583.
Normaalivektori on kohtisuorassa (ajateltuun) tasoon, jossa asetuskoordinaatti
sijaitsee. Normaalivektori on pinnasta poispain eika se maarittele kosketusliiketta.
Normaalivektori on kaytannollista maarittaa CAD- tai CAM-jarjestelman avulla.
Toleranssialue QS400 madrittelee olo- ja asetuskoordinaattien sallitun poikkeaman
normaalivektorin suuntaisesti. Sita kautta voidaan esim. maaritella, etta maaritellyn
alimitan jalkeen tapahtuu ohjelman pysaytys. Lisaksi ohjaus tulostaa protokollan ja
poikkeamat tallennetaan alla esitettyihin Q-parametreihin.
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Tyokierron kulku

1T Kosketusjarjestelma lahtee liikkeelle hetkellisasemasta ja siirtyy normaalivektorin
pisteeseen, joka sijaitsee seuraavalla etéisyydella asetuskoordinaateista: Etdisyys
= Kosketuskuulan sade + Arvo SET_UP taulukosta tchprobe.tp (TNC:\table
\tchprobe.tp) + Q320. Esipaikoituksessa huomioidaan varmuuskorkeus.

Lisatietoja: "Kosketustyokiertojen kasittely", Sivu 52

2 Sen jalkeen kosketusjarjestelma ajaa asetuskoordinaatteihin. Kosketusliike
maéritelldan arvolla DIST (Ei normaalivektorillal Normaalivektoria kdytetdan vain
koordinaattien oikeaa laskentaa varten.)

3 Sen jalkeen kun ohjaus on maarittanyt aseman, kosketusjarjestelma vetaytyy
takaisin ja pysahtyy. Ohjaus tallentaa kosketuspisteen maaritetyt koordinaatit Q-
parametreihin.

4 Sen jalkeen ohjaus ajaa kosketusjarjestelman kosketussuuntaa vastaan
takaisinpain parametrissa MB maéritellyn arvon verran.
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Tulosparametri
Ohjaus tallentaa kosketusliikkeen tapahtumat seuraaviin parametreihin.

Q-parametrin Merkitys

numero

Q151 Mitattu asema paaakseli

Q152 Sivuakselin mitattu asema

Q153 Tyokaluakselin mitattu asema
Q161 Padakselin mitattu poikkeama
Q162 Sivuakselin mitattu poikkeama
Q163 Tyokaluakselin mitattu poikkeama
Q164 Mitattu 3D-poikkeama

= Pienempi kuin 0: alimitta
B Suurempi kuin O: ylimitta

Q183 Tyokappaleen tila:
B -7 =eimaaritelty
m 0 = hyvaksytty
= 1 = jalkityosto
B 2= hylatty

Protokollatoiminto

Kasittelyn jalkeen laatii protokollan ja tallentaa sen .html-muodossa. Protokollaan
kirjataan paa-, sivu- ja tyokaluakselin tulokset seka 3D-poikkeama. Ohjaus tallentaa
protokollan siihen hakemistoon, jossa myds .h-tiedosto on (mik&li polku on
konfiguroitu FN16:een).

Protokolla antaa seuraavat sisallot paa-, sivu- ja tyokaluakselissa:

m Todellinen kosketussuunta (vektorina sisdansyottojarjestelmassa). Vektorin
suuruus vastaa talloin konfiguroitua kosketusliiketta.

m  Maaritelty asetuskoordinaatti

® (Kun toleranssi QS400 on méaritelty) ja alemman mittapoikkeaman tulostus seka
maaritetty poikkeama normaalivektorin suunnassa.

®  Maaritetty olokoordinaatti

®  Arvojen variesitykset (vihred on "hyvaksytty", oranssi on "jalkitydstd", punainen on
"hylatty")
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Ohjeet
m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

® Jotta kaytettavan kosketusjarjestelman kanssa saataisiin tarkka tulos, tyokiertoa
444 ennen on suoritettava 3D-kalibrointi. 3D-kalibrointia varten tarvitaan optio
#92 3D-ToolComp.

= Tyokierto 444 laatii mittausprotokollan ja tallentaa sen .html-muodossa.

= Virheilmoitus annetaan, jos ennen tyokierron 444 aktivointia tyokierto 8
PEILAUSPEILAUS, tyokierto 11 MITTAKERROIN tai tyokierto 26 MITTAKERR.
(SUUNTA) on voimassa.

m Kosketuksessa huomioidaan aktiivinen TCPI\/I_.‘Asgmien kosl<.<'e.t.us qlftiivisella
TCPM:lla on mahdollinen myaos silloin, kun TYOSTOTASON KAANTO on epayhte-
naisessa tilassa.

m Jos kone on varustettu ohjatulla karalla, on kulman jalkiseuranta aktivoitava
kosketusjarjestelman taulukossa (sarake TRACK). N&in yleensa parannetaan
tarkkuutta 3D-kosketusjarjestelman mittauksessa.

= Tyokierto 444 perustaa kaikki koordinaatit sisaansyottojarjestelmaan.
B Ohjaus kuvaa luovutusparametrin mitatuilla arvoilla
Lisatietoja: "Kaytto", Sivu 300

m Q-parametrin Q183 avulla asetetaan tyokappaleen tilaksi Hyvaksytty/Jalkityosto/
Hylatty riippumatta parametrista Q309.

Lisatietoja: "Kaytto", Sivu 300

Ohje koneparametreihin liittyen

m Lisdksi parametrin chkTiltingAxes (nro 204600) asetuksesta riippuen koske-
tuksessa tarkastetaan, tdsmaako kiertoakseleiden asetus kaantokulmien (3D-
ROT) kanssa. Jos nain ei ole, ohjaus antaa virheilmoituksen.
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Apukuva

Parametri

Q263 1. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
paaakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q264 2. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti koneistustason
sivuakselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q294 3. akselin 1. mittauspiste?

Ensimmaisen kosketuspisteen koordinaatti kosketusjarjes-
telman akselilla. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q581 Padakselin pintanormaali?

Maarittele tassa paaakselin suuntainen pintanormaali.
Pisteen pintanormaalin tulostus tapahtuu yleensa CAD/CAM-
jarjestelman avulla.

Sisaansyotto: -10...+10

Q582 Sivuakselin pintanormaali?

Maarittele tassa sivuakselin pintanormaali. Pisteen pintanor-
maalin tulostus tapahtuu yleensa CAD/CAM-jarjestelman
avulla.

Sisaansyotto: -10...+10

Q583 Tyokaluakselin pintanormaali?

Maadrittele tassa tyokaluakselin suuntainen pintanormaali.
Pisteen pintanormaalin tulostus tapahtuu yleensa CAD/CAM-
jarjestelman avulla.

Sisaansyotto: -10...+10

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

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

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

Parametri

QS400 Toleranssimaarittely?

Maarittele tassa toleranssialue, jota tydkierto valvoo.
Toleranssi maarittelee sallitun poikkeaman pintanormaalin
suunnassa. Tama poikkeama maaritetaan asetuskoordinaat-
tien ja osan todellisten koordinaattien valilla. (Pintanormaa-
li maaritellaanparametreilla Q581 - Q583, asetuskoordinaa-
tit méaaritellaan parametreilla Q263, Q264, Q294) Tolerans-
siarvo jaetaan normaalivektorista riippuen akseliosiin, katso
esimerkki.

Esimerkit

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

B QS400 ="0.4" tarkoittaa: Ylamittapoikkeama = Asetus-
koordinaatti +0.4, Alamittapoikkeama = Asetuskoor-
dinaatti. Tyokierrolle on olemassa seuraava tole-
ranssialue: "Asetuskoordinaatti +0.4" ... "Asetuskoor-
dinaatti -0,1".

® QS400 ="-0.1" tarkoittaa: Ylamittapoikkeama = Asetus-
koordinaatti, Alamittapoikkeama = Asetuskoordinaatti
-0.1. Tyokierrolle on olemassa seuraava toleranssialue:
'Asetuskoordinaatti” ... "Asetuskoordinaatti -0.1".

m QS400 =" " tarkoittaa: Ei toleranssin huomiointia.

= QS400 ="0" tarkoittaa: Ei toleranssin huomiointia.

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

Sisaansyotto: Maks. 255 merkkia

Q309 Reaktio toleranssivirheella?

Maarittely, tuleeko ohjauksen antaa virheilmoitus ohjelman-
kulun poikkeaman yhteydessa.

0: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajoa ei keskeyteta, viestia ei
tulosteta

1: Jos toleranssi ylittyy, ohjelmanajo keskeytetaan, viestia ei
tulosteta

Jos hetkellisasema pintanormaalivektoria pitkin on asetus-
koordinaatin alapuolella, ohjaus antaa ilmoituksen ja keskeyt-
taa NC-ohjelman. Sen seurauksena ei tapahdu virhereaktiota,
jos maaritetty olokoordinaatti on asetuskoordinaatin ylapuo-
lella.

Sisaansyotto: 0, 1, 2
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7.5 Tyokierto 441 NOPEA KOSKETUS

1SO-ohjelmointi
G441

Kayttd

Kosketustyokierron 441 avulla voidaan asettaa erilaisia kosketusjarjestelman
parametreja, kuten esim. paikoitussyottoarvo yleisesti kaikille kaytettaville
kosketustyokierroille.

o Tyokierto 441 asettaa parametrin kosketustyokierroille. Tama tyokierto ei
suorita koneen liikkeita.

Ohjeet

Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
END PGM, M2, M30 palauttaa tyokierron 441 yleiset (globaalit) asetukset
uudelleen voimaan.

Tyokiertoparametri Q399 riippuu koneen konfiguraatiosta. Mahdollisuus, etta
kosketusjarjestelma voidaan suunnata NC-ohjelmasta, on asetettava kayttoon
koneen valmistajan toimesta.

Myas silloin, kun kaytat koneellasi erillista potentiometria pikaliikkeeseen ja syot-
toliikkeeseen, voit saadella syottoliikkeita parametriasetuksella Q397=1 vain
potentiometrin avulla.

Ohje koneparametreihin liittyen

m  Koneparametrilla maxTouchFeed (nro 122602) koneen valmistaja rajoittaa syot-
tonopeutta. Talla koneparametrilla maaritellaan absoluuttinen, maksimaalinen
syottoarvo.
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7.5.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q396 Paikoitussyottoarvo?

Maarittele, milla syottoarvolla kosketusjarjestelman paikoi-
tusliikkeet suoritetaan.

Sisaansyotto: 0...99999.999

Q397 Esipaik. koneen pikaliikkeella?

Maarittely, ajaako ohjaus kosketusjarjestelman esipaikoituk-
sessa syottoarvolla FMAX (koneen pikaliike):

0: Esipaikoitus koneparametrin Q396 syottoarvolla
1: Esipaikoitus pikaliikkeella FMAX

Sisaansyotto: 0, 1

Q399 Kulman ohjaus (0/1)?

Maarittely, tuleeko ohjauksen suunnata kosketusjarjestelma
ennen jokaista kosketusliiketta:

0: Ei suuntausta

1: Karan suuntaus ennen jokaista kosketusliiketta (korottaa
tarkkuutta)

Sisaansyotto: 0, 1
Q400 Automaattinen keskeytys?

Maarittely, tuleeko ohjaukaen keskeyttaa ohjelmanajo ja
antaa mittaustulos naytolle automaattisen tyokappaleen
mittauksen jokaisen mittaustyokierron jalkeen:

0: Ohjelmanajoa ei keskeyteta silloinkaan, kun kyseisessa
kosketustyokierrossa on valittu mittaustulosten tulostami-
nen naytolle.

1: Ohjelmanajon keskeytys, mittaustulosten tulos-
taminen naytolle. Voit sen jalkeen jatkaa ohjelmaa
NC-kaynnistyksella.

Sisaansyotto: 0, 1

Esimerkki
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Tyokierto 1493 KOSKETUS EKSTRUSION

ISO-ohjelmointi
G1493

Kaytto
zi

Tyokierrolla 1493 voidaan tiettyjen koneistustyokiertojen kosketuspisteet toistaa
suoraa pitkin. Sina maarittelet tyokierron suunnan, pituuden ja toistojen lukumaaran.

Toistojen kautta paaset mm. tekemaan useita mittauksia eri korkeuksilla
maarittaaksesi tyokalun taipumasta johtuvat poikkeamat. Voit myos kayttaa
ekstruusiota kosketustarkkuuden parantamiseen. Voit maarittaa tyokappaleen tai
karkeiden pintojen likaantumiset paremmin useilla mittauspisteilla.

Jos haluat aktivoida toistot tietyissa kosketuspisteissé, sinun on maaritettava
tyokierto 1493 ennen kosketustyokiertoa. Maarittelysta riippuen tama tyokierto
pysyy aktiivisena vain seuraavan tyokierron tai koko NC-ohjelman ajan. Ohjaus
tulkitsee ekstruusion sisaansyoton koordinaattijarjestelmassa I-CS.

Seuraavat tyokierrot voivat suorittaa ekstruusion.

m KOSKETUS TASOON (Tyokierto 1420, DIN/ISO: G1420, optio #17), katso Sivu 70
m KOSKETUS REUNAAN (Tyokierto 1410, DIN/ISO: G1410), katso Sivu 76

m KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN (Tyokierto 1411, DIN/ISO: G1411), katso Sivu 83
m KOSKETUS VINOON REUNAAN (Tyokierto 1412, DIN/ISO: G1412), katso Sivu 91

m KOSKETUS LEIKKAUSPISTEESEEN (Tyokierto 1416, DIN/ISO: G1416), katso
Sivu 98

m KOSKETUS ASEMAAN (Tyokierto 1400, DIN/ISO: G1400), katso Sivu 136
= KOSKETUS YMPYRAAN (Tyokierto 1401, DIN/ISO: G1401), katso Sivu 141
= PROBE SLOT/RIDGE (Tyokierto 1404, DIN/ISO: G1404), katso Sivu 150

= PROBE POSITION OF UNDERCUT (Tyokierto 1430, DIN/ISO: G1430), katso
Sivu 155

= PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (Tyokierto 1434, DIN/ISO: G1434), katso
Sivu 160

Tulosparametri
Ohjaus tallentaa kosketustyokierron tulokset seuraaviin Q-parametreihin.

Q-parametrin Merkitys

numero

Q970 Maksimaalinen poikkeama ihanteelliseen viivaan kosketuspis-
teessa 1

Q971 Maksimaalinen poikkeama ihanteelliseen viivaan kosketuspis-
teessa 2

Q972 Maksimaalinen poikkeama ihanteelliseen viivaan kosketuspis-
teessa 3
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Q-parametrin Merkitys

numero

Q973 Maksimaalinen poikkeama halkaisijalle 1
Q974 Maksimaalinen poikkeama halkaisijalle 2

QS-parametri

Luovutusparametrien Q97x lisaksi ohjaus tallentaa yksittaiset tulokset QS-
parametreihin Q§97x. Ohjaus tallentaa yhden ekstruusion kaikkien mittauspisteiden
tulokset kuhunkin QS-parametriin. Jokainen tulos on kymmenen merkkia pitka ja
erotellaan valilyonnilla. Talla tavalla ohjaus voi yksinkertaisesti muuntaa yksittaiset
arvot NC-ohjelmassa kayttamalla merkkijonokasittelya ja kayttaa niita erityisiin
automaattisiin arviointeihin.

Tulos QS-parametrissa:

QS970 = "0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.12345678"

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Poytakirjatoiminto

Kasittelyn jalkeen ohjaus laatii protokollan ja tallentaa sen HTML-tiedostona.

Protokolla sisaltaa 3D-poikkeaman tulokset graafisesti ja taulukkomuodossa. Ohjaus
tallentaa protokollan samaan kansioon, jossa myos NC-ohjelma on.

Protokolla sisaltaa tyokierron mukaan seuraavan sisallon paa-, sivu- ja
tyokaluakselilla tai ympyran keskipisteella ja halkaisijalla:

m Todellinen kosketussuunta (vektorina sisdansyottojarjestelmassa). Vektorin
suuruus vastaa talloin konfiguroitua kosketusliiketta.

m  Maaritelty asetuskoordinaatti

B Ylemman ja alemman mittapoikkeaman tulostus seka maaritetty poikkeama
normaalivektorin suunnassa.

®  Maaritetty olokoordinaatti
m Arvojen varillinen esitys:
® Vihrea: Hyvaksytty
® Oranssi: Jalkityosto
m Punainen: Hylkays
®  Ekstruusiopisteet
Ekstruusiopisteet:

Vaaka-akseli edustaa ekstruusiosuuntaa. Siniset pisteet ovat yksittaisia
mittauspisteitd. Punaiset viivat osoittavat mittausten ala- ja ylarajoja. Jos arvo ylittaa
maadritetyn toleranssin, ohjaus varittaa grafiikan alueen punaiseksi.

Ohjeet

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

® Jos Q1145>0ja Q1146=0, ohjaus suorittaa ekstruusiopisteiden lukumaaran
samassa paikassa.

m Kun suoritat ekstruusion tyokierrolla 1401 KOSKETUS YMPYRAAN tai 1411
KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN, ekstruusiosuunnan taytyy olla vastaaava kuin
Q1140=+3, muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.
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7.6.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q1140= Q1140 Ekstruusion (1-3) suunta?

1: Ekstruusio paaakselin suunnassa

2: Ekstruusio sivuakselin suunnassa

3: Ekstruusio tyokaluakselin suunnassa
Sisaansyotto: 1,2, 3

......

Mittauspisteiden lukumaarg, jolla tyokierto toistaa
ekstruusiopituuden Q1146 wiederholt.

Sisaansyotto: 1...99

Q1146 Ekstruusion pituus?
Pituus, jolla mittaus toistetaan:
Sisaansyotto: -99...+99
Q1146 Q1149 Ekstruusio: Modaalinen kestoika?
Tyokierron vaikutus:
X 0: Ekstrusio vaikuttaa seuraavaan tyokiertoon.

1: Ekstruusio vaikuttaa NC-ohjelman loppuun saakka.
Sisaansyotto: -99...+99

N

Esimerkki
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8.1 Perusteet

8.1.1 yleiskuvaus

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus tydskentelyyn
kosketusjarjestelmilla.

HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos
kaytetdan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Jotta 3D-kosketusjarjestelman todellinen kytkentapiste voitaisiin maarittaa tarkasti,
on kosketusjarjestelma kalibroitava, muuten ohjaus ei voi maarittaa tarkkaa
mittaustulosta.

o Kalibroi kosketusjarjestelma aina seuraavissa yhteyksissa:
kayttoonoton yhteydessa

Kosketusvarren rikkoutuminen

Kosketusvarren vaihto

kosketussyottoarvoa muutettaessa

Epatavallisissa olosuhteissa, kuten koneen lammetessa

Aktiivisen tyokaluakselin muuttaminen

Ohjaus vastaanottaa aktiivisen kosketusjarjestelman kalibrointiarvot
suoraan kalibrointitoimenpiteen jalkeen. Paivitetyt tyokalutiedot ovat sen
jalkeen heti voimassa. Uutta tyokalukutsua ei tarvita.

Kalibroinnin yhteydesséa ohjaus maarittaa kosketusvarren "todellisen" pituuden ja
kosketuskuulan "todellisen" sateen. 3D-kosketusjarjestelman kalibrointia varten
kiinnita tunnetun korkeuden ja sisdsdteen omaava asetusrengas tai tappi koneen
poytaan.

Ohjaus kayttaa kalibrointityokiertojen avulla pituuskalibrointia ja sadekalibrointia:

Tyokierto Kutsu Lisatietoja
461 KOSK.JARJ. PITUUDEN KALIBROINTI DEF-aktiivinen  Sivu 314

B Pituuden kalibrointi
462 KOSK.JARJ. KALIBROINTI RENKAASSA DEF-aktiivinen  Sivu 316

m Sateen madritys kalibrointirenkaan avulla
= Keskipistesiirtyman maaritys kalibrointirenkaan
avulla
463 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KAULALLA DEF-aktiivinen  Sivu 319
B Sateen maaritys tapin tai kalibrointituurnan avulla
m Keskipiste maaritys tapin tai kalibrointituurnan
avulla
460 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KUULALLA DEF-aktiivinen  Sivu 322
®  Sateen madritys kalibrointikuulan avulla
m Keskipisteen maaritys kalibrointikuulan avulla
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8.1.2  Kytkevan kosketusjarjestelman kalibrointi

Jotta 3D-kosketusjarjestelman todellinen kytkentéapiste voitaisiin maarittaa tarkasti,
on kosketusjarjestelma kalibroitava, muuten ohjaus ei voi maarittaa tarkkaa
mittaustulosta.

Kalibroi kosketusjarjestelma aina seuraavissa yhteyksissa:
m kayttoonoton yhteydessa

= Kosketusvarren rikkoutuminen

B Kosketusvarren vaihto

m kosketussyottoarvoa muutettaessa

m Epatavallisissa olosuhteissa, kuten koneen lammetessa
B Aktiivisen tyokaluakselin muuttaminen

Kalibroinnin yhteydessa ohjaus maarittaa kosketusvarren "todellisen" pituuden ja
kosketuskuulan "todellisen" sateen. 3D-kosketusjarjestelman kalibrointia varten
kiinnita tunnetun korkeuden ja sisdsdteen omaava asetusrengas tai tappi koneen
poytaan.

Ohjaus kayttaa kalibrointityokiertojen avulla pituuskalibrointia ja sadekalibrointia.

o m  (Ohjaus vastaanottaa aktiivisen kosketusjarjestelman kalibrointiarvot
suoraan kalibrointitoimenpiteen jalkeen. Paivitetyt tyokalutiedot ovat
sen jalkeen heti voimassa. Uutta tyokalukutsua ei tarvita.

B Varmista, etta tyokalutaulukon kosketusjarjestelmanumero ja koske-
tusjarjestelmataulukon kosketusjarjestelmanumero ovat identtiset

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

8.1.3  Kalibrointiarvojen naytto

Ohjaus tallentaa vaikuttavan kosketusjarjestelman vaikuttavan pituuden ja sateen
tyokalutaulukkoon. Ohjaus tallentaa kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman
kosketusjarjestelman taulukon sarakkeisiin CAL_OF 1 (paaakseli) ja CAL_OF2
(sivuakseli).

Kalibrointivaiheen aikana maaritellaan automaattisesti mittausprotokolla. Taman
poytakirjan nimi on TCHPRAUTO.html. Taman tiedoston asennuspaikka on

sama kuin lahtotiedoston asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan nayttaa
ohjauksessa selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetaan useampia tyokiertoja
kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki loytyvat kohdasta TCHPRAUTO. html.
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8.2 Tyokierto 461 KOSK.JARJ. PITUUDEN KALIBROINTI

1SO-ohjelmointi
G461

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Kun kaynnistat kalibrointityokierron, peruspiste on asetettava karan akselin
suunnassa niin, etta koneen poyta on Z=0 ja kalibrointijarjestelma esipaikoitetaan
kalibrointirenkaan ylapuolelle.

Kalibrointivaiheen aikana maaritellaan automaattisesti mittausprotokolla. Taman
poytakirjan nimi on TCHPRAUTO.html. Taman tiedoston asennuspaikka on

sama kuin lahtotiedoston asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan nayttaa
ohjauksessa selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetaan useampia tyokiertoja
kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki loytyvat kohdasta TCHPRAUTO. html.

Tyokierron kulku

T Ohjaus suuntaa kosketusjarjestelman kulmaan CAL_ANG kosketusjarjestelman
taulukosta (vain, jos kosketusjarjestelma on suunnattavissa).

2 Ohjaus tekee kosketuksen hetkellisasemasta karan akselin negatiiviseen
suuntaan kosketussyéttoarvolla (sarake F kosketusjarjestelmén taulukossa).

3 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman pikaliikkeella (sarake FMAX
kosketusjarjestelman taulukossa) takaisin lahtdasemaan.
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Ohjeet

@ HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos
kaytetdaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

m Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION MODE MILL ja
FUNCTION MODE TURN .

m  Kosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu aina tyokalun peruspisteeseen.
Tyokalun peruspiste sijaitsee usein nk. karanpaassa, karan otsapinnalla. Koneen
valmistaja voi sijoittaa tyokalun peruspisteen myos tasta poiketen.

B Kalibrointivaiheen aikana maaritellaan automaattisesti mittausprotokolla. Taman
mittausprotokollan nimi on TCHPRAUTO.html.

Ohjelmointiohjeet

B Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.

8.2.1  Tyokiertoparametrit

Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri
4\ Q434 Pituuden peruspiste?

Peruselementti liian pitkd (esim. korkea asetusrengas). Arvo
vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

5 —
X

Esimerkki
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Tyokierto 462 KOSK.JARJ. KALIBROINTI RENKAASSA

1SO-ohjelmointi
G462

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Kun kaynnistat kalibrointityokierron, kosketusjarjestelma on esipaikoitettava
keskisesti kalibrointirenkaan keskelle ja haluttuun mittauskorkeuteen.

Kosketuskuulan sateen kalibroinnin yhteydessa ohjaus suorittaa automaattisen
kosketusrutiinin. Ensimmaisessa toimintavaiheessa ohjaus maarittaa
kalibrointirenkaan tai tapin keskipisteen (karkeamittaus) ja paikoittaa
kosketusjarjestelman keskipisteeseen. Sen jalkeen maaritetaan varsinainen
kosketuskuulan sateen kalibrointivaihe (hienomittaus). Jos kosketusjarjestelmalla
on mahdollista suorittaa kaantomittauksia, keskipisteen siirtymna maaritetaan
jatkotoimenpiteissa.

Kalibrointivaiheen aikana maaritellaan automaattisesti mittausprotokolla. Taman
poytakirjan nimi on TCHPRAUTO.html. Taman tiedoston asennuspaikka on

sama kuin lahtotiedoston asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan nayttaa
ohjauksessa selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetdaan useampia tyokiertoja
kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki 16ytyvat kohdasta TCHPRAUTO. html.

Kosketusjarjestelman suuntaus maaraa kalibrointirutiinin:

B Suuntaus ei ole mahdollinen tai suuntaus mahdollinen vain yhteen suuntaan:
Ohjaus suorittaa karkea- ja hienomittauksen ja maarittaa voimassa olevan koske-
tuskuulan sateen (sarake R taulukossa tool.t).

®  Suuntaus mahdollinen kahteen suuntaan (esim. HEIDENHAIN-kaapelikosketus-
jarjestelmat): Ohjaus suorittaa karkea- ja hienomittauksen, kdantaa kosketus-
jarjestelman 180° ja suorittaa nelja muuta kosketusrutiinia. Kaantomittauksella
madritetdan sateen lisaksi keskipistesiirtyma (CAL_OF kosketusjarjestelma-
taulukossa).

® Vapaavalintainen suuntaus mahdollinen (esim. HEIDENHAINin infrapunakos-
ketusjarjestelmat): Kosketusrutiinit: katso "Suuntaus mahdollinen kahteen
suuntaan".
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Ohjeet

@ Koneen valmistajan tulee olla valmistellut ohjaus siten, etta se voi
maarittaa kosketuskuulan keskipistesiirtyman.

Se, voiko kosketusjarjestelma suorittaa suuntauksen ja kuinka se
tapahtuu, on esimaaritelty HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmiin. Koneen
valmistaja konfiguroi muut kosketusjarjestelmat.

HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos
kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» 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

® Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION MODE MILL ja
FUNCTION MODE TURN .

= Voit maarittaa keskipistesiirtyman vain siihen sopivalla kosketusjarjestelmalla.

®  Kalibrointivaiheen aikana maaritelldan automaattisesti mittausprotokolla. Taman
mittausprotokollan nimi on TCHPRAUTO.html.

Ohjelmointiohjeet

®  Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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8.3.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
Q407 Tarkka kalibrointirenkaan sade?
Z4 Syotéa sisaan kalibrointirenkaan sade.
Sisaansyotto: 0.0001...99.9999
Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
ST UPICHPROBE TP X seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Q320 | Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Mittauspisteiden lukumaara halkaisijan mitalla. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 3...8
Q380 Peruskulma? (0O=padakseli)

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

Sisaansyotto: 0...360

Esimerkki
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8.4 Tyokierto 463 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KAULALLA

1SO-ohjelmointi
G463

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Kun kaynnistat kalibrointityokierron, kosketusjarjestelma on esipaikoitettava
keskisesti kalibrointituurnan ylapuolelle. Siirra kosketusjarjestelma noin
varmuusetdisyyden verran (arvo kosketusjarjestelman taulukosta + arvo
tyokierrosta) kalibrointituurnan paéalle.

Kosketuskuulan sateen kalibroinnin yhteydessa ohjaus suorittaa automaattisen
kosketusrutiinin. Ensimmaisessa toimintavaiheessa ohjaus maarittaa
kalibrointirenkaan tai tapin keskipisteen (karkeamittaus) ja paikoittaa
kosketusjarjestelman keskipisteeseen. Sen jalkeen maaritetaan varsinainen
kosketuskuulan s&teen kalibrointivaihe (hienomittaus). Jos kosketusjarjestelmalla
on mahdollista suorittaa kaantomittauksia, keskipisteen siirtyma maaritetaan
jatkotoimenpiteissa.

Kalibrointivaiheen aikana maaritelldan automaattisesti mittausprotokolla. Taman
poytakirjan nimi on TCHPRAUTO.html. Taman tiedoston asennuspaikka on

sama kuin lahtotiedoston asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan nayttaa
ohjauksessa selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetdaan useampia tyokiertoja
kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki 16ytyvat kohdasta TCHPRAUTO. html.

Kosketusjarjestelman suuntaus maaraa kalibrointirutiinin:

B Suuntaus ei ole mahdollinen tai suuntaus mahdollinen vain yhteen suuntaan:
Ohjaus suorittaa karkea- ja hienomittauksen ja maarittaa voimassa olevan koske-
tuskuulan séteen (sarake R taulukossa tool.t).

®  Suuntaus mahdollinen kahteen suuntaan (esim. HEIDENHAIN-kaapelikosketus-
jarjestelmat): Ohjaus suorittaa karkea- ja hienomittauksen, kdantaa kosketus-
jarjestelman 180° ja suorittaa nelja muuta kosketusrutiinia. Kaantomittauksella
madritetddn sateen liséksi keskipistesiirtyma (CAL_OF kosketusjarjestelma-
taulukossa).

®  Vapaavalintainen suuntaus mahdollinen (esim. HEIDENHAINin infrapunakos-
ketusjarjestelmat): Kosketusrutiinit: katso "Suuntaus mahdollinen kahteen
suuntaan".
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Ohje

@ Koneen valmistajan tulee olla valmistellut ohjaus siten, etta se voi
maarittaa kosketuskuulan keskipistesiirtyman.

Se, voiko kosketusjarjestelma suorittaa suuntauksen ja kuinka se
tapahtuu, on esimaaritelty valmiiksi HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmiin.
Koneen valmistaja konfiguroi muut kosketusjarjestelmat.

HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos
kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

» 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

® Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION MODE MILL ja
FUNCTION MODE TURN .

= Voit maarittaa keskipistesiirtyman vain siihen sopivalla kosketusjarjestelmalla.

®  Kalibrointivaiheen aikana maaritelldan automaattisesti mittausprotokolla. Taman
mittausprotokollan nimi on TCHPRAUTO.html.

Ohjelmointiohjeet

®  Ennen tyokierron maarittelya on oltava ohjelmoitu tyokalukutsu kosketusjar-
jestelman akselin maarittelya varten.
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8.4.1  Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri
Q407 Tarkka kalibrointitapin sade?
SET_UP(TCHPROBE.TP)
ado Asetusrenkaan halkaisija
Sisaansyotto: 0.0001...99.9999
Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:

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

......

Mittauspisteiden lukumaara halkaisijan mitalla. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 3...8
Q380 Peruskulma? (O=pdaakseli)

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

Sisaansyotto: 0...360
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8.5  Tyokierto 460 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KUULALLA (optio
#17)

1SO-ohjelmointi
G460

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

1

z)
qﬁ
@ X

Kun kaynnistat kalibrointityokierron, kosketusjarjestelma on esipaikoitettava
keskisesti kalibrointituurnan ylapuolelle. Siirra kosketusjarjestelma noin
varmuusetdisyyden verran (arvo kosketusjarjestelman taulukosta + arvo
tyokierrosta) kalibrointituurnan paalle.

Tyokierrossa 460 voidaan kytkeva 3D-kosketusjarjestelma kalibroida
automaattisesti tarkalla kalibrointikuulalla.

Sen lisaksi 3D-kalibrointitiedot voidaan luoda. Sita varten tarvitaan optio

#92, 3D-ToolComp. 3D-kalibrointitiedot kuvaavat kosketusjarjestelman
taipumiskayttaytymista haluttuun kosketussuuntaan. 3D-kalibrointitiedot
tallennetaan hakemistopolkuun TNC:\system\3D-ToolComp\*. Tydkalutaulukon
sarakkeessa DR2TABLE referoidaan 3DTC-taulukko. Sen jalkeen kosketusliikkeesséa
huomioidaan 3D-kalibrointitiedot. Tamé 3D-kalibrointi tarvitaan, kun 3D-
kosketuksella halutaan saavuttaa erittain suuri tarkkuus, esim. tydkierto 444 tai
asettaa tyokappale graafisesti (Optio #159).
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Ennen yksinkertaisen kosketusvarren kalibrointia:

Ennen kuin kaynnistat kalibrointityokierron, kosketusjarjestelma on esipaikoitettava.
> Maarita mittapaan sateen R likimaarainen arvo ja pituus L.

> Paikoita kosketusjarjestelma koneistustasossa kalibrointikuulan keskelle.

> Paikoita kosketusjarjestelma kosketusjarjestelman akselille suunnilleen
varmuusetaisyyden verran kalibrointikuulan ylapuolelle. Varmuusetaisyys
koostuu kosketusjarjestelman taulukon arvosta ja tyokierron arvosta.

>

Esipaikoitus yksinkertaisella kosketusvarrella
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Ennen L-muotoisen kosketusvarren kalibrointia:
» Kiinnita kalibrointikuula.

Kalibroinnin yhteydessé on oltava mahdollisuus koskettaa seka
pohjoisnapaan etta etelanapaan. Jos se ei ole mahdollista, ohjaus ei
pysty maarittamaan kuulan sadetta. Varmista, etta tormaysta ei pysty
tapahtumaan.

v

Maarita kosketusjarjestelma sateen R ja pituuden L likimaarainen arvo. Ne
voidaan maarittaa esiasetuslaitteella.

Tallenna keskimaarainen keskipistesiirtyma kosketusjarjestelmataulukossa.
® CAL_OF1: Puomin pituus
m CAL_OF2:0

Vaihda kosketusjarjestelmaan ja suuntaa se samansuuntaisesti padakselin
kanssa, esim. tyokierrolla 13 ORIENTOINTI

> Syota kalibrointikulma kosketusjarjestelmataulukon sarakkeeseen CAL_ANG.
> Paikoita kosketusjarjestelman keskipiste kalibrointikuulan keskikohdan paalle.

> Koska kosketusvarsi on vinossa, kosketusjarjestelman kuula ei ole
kalibrointikuulan keskella.

Paikoita kosketusjarjestelma tyokaluakselilla suunnilleen varmuusetaisyyden
verran (arvo kosketusjarjestelman taulukosta + arvo tyokierrosta)
kalibrointikuulan ylapuolelle.

>

v

v

v

Esipaikoitus L-muotoisella kosketusvarrella Kalibrointitoimenpide L-muotoisella koske-
tusvarrella
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Tyokierron kulku

Parametrista Q433 riippuen voidaan suorittaa vain sadekalibrointi tai sdde- ja
pituuskalibrointi.

Sadekalibrointi Q433=0
T Kiinnita kalibrointikuula. Varmista esteeton liikkuminen ilman tormaysta.

2 Paikoita kosketusjarjestelma akselinsa suunnassa kalibrointikulman ylapuolelle ja
koneistustasossa likimaarin kuulan keskipisteeseen

3 Ohjauksen ensimmainen liike tapahtuu tasossa riippumatta peruskulmasta
(Q380).

4 Ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketusjarjestelman akselille.

5 Kosketusliike alkaa ja ohjaus aloittaa kalibrointikuulan ekvaattorin etsinnan.

6 Kun ekvaattori on méaaritetty, alkaa karakulman maaritys kalibrointia varten
CAL_ANG (L-muotoinen kosketusvarsi)

7 Sen jalkeen kun CAL_ANG on maaritetty, alkaa sateen kalibrointi.

8 Sen jalkeen ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin siihen korkeuteen, johon
kosketusjarjestelma esipaikoitettiin.

Sdde- ja pituuskalibrointi Q433=1
T Kiinnita kalibrointikuula. Varmista esteeton liikkuminen ilman tormaysta.

2 Paikoita kosketusjarjestelma akselinsa suunnassa kalibrointikulman ylapuolelle ja
koneistustasossa likimaarin kuulan keskipisteeseen

3 Ohjauksen ensimmainen liike tapahtuu tasossa riippumatta peruskulmasta
(Q380).

4 Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman kosketusjarjestelman
akselilla.

5 Kosketusliike alkaa ja ohjaus aloittaa kalibrointikuulan ekvaattorin etsinnan.

6 Kun ekvaattori on maaritetty, alkaa karakulman maaritys kalibrointia varten
CAL_ANG (L-muotoinen kosketusvarsi)

7 Sen jalkeen kun CAL_ANG on maaritetty, alkaa sateen kalibrointi.

8 Sen jalkeen ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin siihen korkeuteen, johon
kosketusjarjestelma esipaikoitettiin.

9 Ohjaus maarittaa kosketusjarjestelman pituuden kalibrointikuulan pohjoisnavalla.

10 Tyokierron lopussa ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin siihen korkeuteen,
johon kosketusjarjestelma esipaikoitettiin.

Parametrista Q455 riippuen voidaan suorittaa lisaksi 3D-kalibrointi.
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3D-kalibrointi Q455= 1...30

1 Kiinnita kalibrointikuula. Varmista esteeton liikkkuminen ilman tormaysta.

2 Sateen tai pituuden kalibroinnin jalkeen ohjaus vetaa kosketusjarjestelman
takaisin kosketusakselin suunnassa. Sen jalkeen ohjaus paikoittaa kosketusjar-
jestelman pohjoisnavan ylapuolelle.

3 Kosketusvaihe kaynnistyy pohjoisnavalta ekvaattorille useammissa vaiheissa.
Poikkeamat asetusarvosta ja sen mukainen taipumiskayttaytyminen
maaritellaan.

4 Voit asettaa kosketuspisteiden lukumaaran pohjoisnavan ja ekvaattorin
valissa. Tama lukumaara riippuu sisaansyottoparametrista Q455. Arvo voidaan
ohjelmoida valilta 1 ... 30. Kun ohjelmoit Q455=0, mitdan 3D-kalibrointia ei
tapahdu.

5 Kalibroinnin aikana maaritellyt poikkeamat tallennetaan 3DTC-taulukkoon.

6 Tyokierron lopussa ohjaus ajaa kosketusjarjestelman takaisin siihen korkeuteen,
johon kosketusjarjestelma esipaikoitettiin.

o B | -muotoisella kosketusvarrella kalibrointi tapahtuu pohjois- ja
etelanavan valilla.

m  Pituuskalibroinnin suorittamiseksi taytyy kalibrointikuulan
keskipisteen aseman (Q434) olla tunnettu aktiviisen nollapisteen
suhteen. Jos nain ei ole, suosittelemme, etta pituuskalibrointia ei
tehda tyokierrolla 460!

B Pituuskalibroinnin kayttoesimerkki tyokierrolla 460 on kahden koske-
tusjarjestelman tasaus.
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Ohjeet

@ HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos
kaytetdaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

m Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION MODE MILL ja
FUNCTION MODE TURN .

®  Kalibrointivaiheen aikana maaritelldan automaattisesti mittausprotokolla. Taman
poytakirjan nimi on TCHPRAUTO.html. Taman tiedoston asennuspaikka on
sama kuin lahtotiedoston asennuspaikka. Mittausprotokollaa voidaan nayttaa
ohjauksessa selaimen avulla. Jos NC-ohjelmassa kaytetaan useampia tyokiertoja
kosketusjarjestelmien kalibrointiin, ne kaikki l0ytyvat kohdasta TCHPRAU-
TO.html.

m  Kosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu aina tyokalun peruspisteeseen.
Tyokalun peruspiste sijaitsee usein nk. karanpaassa, karan otsapinnalla. Koneen
valmistaja voi sijoittaa tyokalun peruspisteen myos tasta poiketen.

= Kalibrointikuulan ekvaattorin etsinta edellyttaa esipaikoituksen tarkkuudesta
riippuen kosketuspisteiden erilaista lukumaaraa.

B Optimaalisen tuloksen saavuttamiseksi L-muotoisella kosketusvarrella
HEIDENHAIN suosittelee mittausta ja kalibrointia samalla nopeudella. Huomaa
syottoarvon muunnoksen asetus, jos se on voimassa kosketuksen yhteydessa.

®  Kun ohjelmoit Q455=0, ohjaus ei suorita mitaan 3D-kalibrointia.

= Kun ohjelmoit Q455=1 ... 30, tapahtuu kosketusjarjestelman 3D-kalibrointi.
Siind yhteydessa maaritetaan taipumiskayttaytymisen poikkeamat erilaisten
kulmien mukaan. Kun kaytat tyokiertoa 444, sinun tulee suorittaa sita ennen 3D-
kalibrointi.

®  Kun ohjelmoit Q455=1 .... 30, taulukko tallennetaan hakemistopolkuun TNC:
\system\3D-ToolComp\*.

® Jos viittaus kalibrointitaulukkoon on jo olemassa (sy6te taulukossa DR2TABLE),
tama taulukko ylikirjoitetaan.

® Jos viittausta kalibrointitaulukkoon ei ole olemassa (syGte taulukossa
DR2TABLE), viittaus ja siihen liittyva taulukko luodaan tydkalun numeron mukaan.

Ohjelmointiohjeet

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

Tyokiertoparametrit
Apukuva Parametri
Q407 Tarkka kalibrointikuulan sade?
ﬂ Syota sisaan kaytettavan kalibrointikuulan tarkka sade.
z Sisaansyotto: 0.0001...99.9999

telman taulukko) ja vain peruspisteen kosketuksessa koske-
tusakselilla. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

<y

- SET_UP(TCHPROBE.TP)
Q320 Q320 VARMUUSRAJA ?
Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaksi parametriin SET_UP (kosketusjéarjes-

Q301 Ajo varmuuskorkeudelle (0/1)?

Asetus, joka maaraa kosketusjarjestelman liiketavan
mittauspisteiden valilla:

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

Mittauspisteiden lukumaara halkaisijan mitalla. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 3...8

Q380 Peruskulma? (0=padakseli)

Syota peruskulma (peruskdanto) mittauspisteen maaritta-
mista varten vaikuttavassa tyokappaleen koordinaatistossa.
Peruskulman maarittely voi suurentaa huomattavasti akselin
mittausaluetta. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 0...360

Q433 Pituuden kalibrointi (0/1)?

Maarittely, tuleeko ohjauksen kalibroida sadekalibroinnin
jalkeen myos kosketusjarjestelman pituus:

0: Ei kosketusjarjestelman pituuden kalibrointia
1: Kosketusjarjestelman pituuden kalibrointi
Sisaansyotto: 0, 1

Q434 Pituuden peruspiste?

Kalibrointikuulan keskipisteen koordinaatit. Maarittely vaadi-
taan vain, jos pituuden kalibrointi tulee suorittaa. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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Apukuva Parametri

Q455 3D-kal.pisteiden lukum.?

Syota kosketuspisteiden lukumaara 3D-kalibroinnille. Sopiva
arvo voisi olla esim. 15 kosketuspistetta. Jos syotat tahan
arvoksi 0, mitaan 3D-kalibrointia ei tapahdu. 3D-kalibroin-
nissa maaritetaan kosketusjarjestelman taipumiskayttayty-
minen erilaisilla kulmilla ja se tallennetaan taulukkoon. 3D-
kalibrointia varten tarvitaan 3D-ToolComp.

Sisaansyotto: 0...30

m
2
3
(]
=
=~
2.
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9.1 Perusteet (optio #48)

9.1.1 Yleiskuvaus

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus tydskentelyyn
kosketusjarjestelmilla.

HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos
kaytetdan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Ohjaus antaa kayttoon tyokiertoja, joiden avulla voit automaattisesti tallentaa,
perustaa uudelleen, testata ja optimoida koneen kinematiikkaa:

Tyokierto Kutsu Lisatietoja
450 TALLENNA KINEM. (Optiooptio #48) DEF-aktiivinen  Sivu 336
m  Aktiivisen koneen kinematiikan tallennus
B Ajemmin tallennetun kinematiikan uudelleenpe-
rustaminen
451  MITTAA KINEMATIIKKA (Optiooptio #48) DEF-aktiivinen  Sivu 339
®  Koneen kinematiikan automaattinen testaus
m  Koneen kinematiikan optimointi
452  ESIASETUS-KOMPENS. (Optiooptio #48) DEF-aktiivinen  Sivu 354
m  Koneen kinematiikan automaattinen testaus
B Koneen kinemaattisen muunnosketjun optimointi

453  RISTIKON KINEM. (optio #48,0ptio #52) DEF-aktiivinen  Sivu 365

®  Automaattinen testaus koneen kinematiikan kier-
roakseliaseman mukaan

= Koneen kinematiikan optimointi
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9.1.2 Perusteet

Tarkkuusvaatimukset varsinkin viiden akselin koneistuksessa ovat yha suuremmat.
Monimutkaisia kappaleita on pystyttava valmistamaan paitsi mittatarkasti myos
suurella toistotarkkuudella ja viela pitkalla aikajaksolla.

Moniakselikoneistuksen epatarkkuudet ovat johtuneet ennen kaikkea ohjaukseen
tallennettujen kinemaattisisten mallien poikkemista (katso kuva 1) seka koneen
todellisista kinemaattisista olosuhteista (katso kuva 2). Nama poikkeamat
saavat aikaan kiertoakseleiden paikoitusvirheitd tyokappaleella (katso kuva 3).
Siksi on loydettava tapa, jonka avulla malli ja todellisuus saadaan tasmaamaan
mahdollisimman lahelle toisiaan.

Ohjaustoiminto KinematicsOpt on tarkea apuvaline, jonka avulla naita
monimutkaisia vaatimuksia voidaan soveltaa myos todellisuuteen: 3D-
kosketusjarjestelma mittaa koneen kiertoakselit tdysin automaattisesti riippumatta
siitd, ovatko ne mekaanisesti poytaa vai koneistuspaata liikuttavia akseleita.
Talloin kalibrointikuula kiinnitetdan koneen poydan vapaavalintaiseen kohtaan ja
mitataan itse valitsemallasi tarkkuudella. Tyokierron maarittelyssa asetat kullekin
kiertoakselille erillisen alueen, jonka haluat mitata.

Mittausarvojen perusteella ohjaus laskee staattisen kaantotarkkuuden.

Nain ohjelmisto minimoi kaantoliikkeen synnyttaman paikoitusvirheen ja
tallentaa mittausvaiheen lopussa koneen geometrian automaattisesti kuhunkin
kinematiikkataulukon konevakioon.
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9.1.3 Alkuehdot

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!
Advanced Function Set 1 (optio #8) on vapautettava.
Optio #48 on vapautettava.
Kone ja ohjaus on valmisteltava koneen valmistajan toimesta.

KinematicsOptin edellytysten kdyttaminen:

@ Koneen valmistajan on oltava tallentanut koneparametrit
konfiguraatiotietoihin toimintoa CfgKinematicsOpt (nro 204800):

m Koneparametrissa maxModification (nro 2048017) on oltava
asetettuna toleranssiraja, josta alkaen ohjauksen tulee nayttaa vinkkia,
jos kinematiikkatietojen muutokset ovat taman raja-arvon ulkopuolella

= maxDevCalBall (nro 204802) madrittelee, kuinka suuri sisdansyotetyn
tyokiertoparametrin mitattu kalibrointikuula saa olla.
= mStrobeRotAxPos (nro 204803) maarittelee koneen valmistajan

erityisesti asettaman M-toiminnon, jolla kiertoakselit voidaan
paikoittaa.

Mittaukseen kaytettavan 3D-kosketusjarjestelman on oltava kalibroitu
® Tyokierrot voidaan toteuttaa vain tyokaluakselilla Z

= Koneen poydan vapaavalintaiseen kohtaan on oltava kiinnitetty mittauskuula,
jonka tarkka sade tiedetdan ja joka on riittavan hyvin kiinnnitetty.

®  Koneen kinematiikkakuvauksen on oltava taydellisesti ja oikein maaritelty, ja
muunnosmittojen on oltava syotetty sisaan likimaaraisella tarkkuudella n. T mm.

m Koneen tulee olla kokonaan geometrisesti mitoitettu (koneen valmistaja tekee
kayttéonoton yhteydessa)

o HEIDENHAIN suosittelee kalibrointikuulaa KKH 250 (tilausnumero
655475-01) tai KKH 80 (tilausnumero 655475-03), joka on erittéin
jaykka ja valmistettu erityisesti konekalibrointia varten. Jos olet
kiinnostunut, ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.
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9.1.4 Ohjeet

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

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kinematiikan muutos saa aina aikaan myos peruspisteen muutoksen.
Peruskaannos nollataan automaattisesti arvoon 0. Huomaa tormaysvaaral!

» Optimoinnin jalkeen maarittele uusi peruspiste

Ohjeet koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla mStrobeRotAxPos (nro 204803) koneen valmistaja méaarittelee
kiertoakseleiden paikoituksen. Jos koneparametrissa on asetettu M-toiminto, niin
silloin sinun taytyy paikoittaa kiertoakselit 0 asteeseen (HETK-jarjestelma) ennen
KinematicsOpt-tyokierron (paitsi 450) kaynnistamista.

B Jos koneparametria on muutettu KinematicsOpt-tyokierron avulla, niin silloin on
suoritettava ohjauksen uudelleenkaynnistys. Muuten on tietyissa olosuhteissa
olemassa vaara, ettd muutokset menetetaan.
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9.2  Tyokierto 450 TALLENNA KINEM. (optio #48)

ISO-ohjelmointi
G450

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen valmistajan
toimesta.

Q410=0 Q410 =1 Q410=2 Q410=3
\
_1 ——

e el

L

Talla kosketusjarjestelman tyokierrolla 450 voit tallentaa aktiivisen koneen
kinematiikan tai perustaa uudelleen aiemmin tallennetun koneen kinematiikan.

Tallennetut tiedot voidaan nayttaa ja poistaa. Kaytettavissa on yhteensa 16
muistipaikkaa.
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Ohjeet

@ Tallennus ja palautus tyokierrolla 450 tulee suorittaa vain, jos
tyokalunpitimen kinematiikka on aktiivinen muunnosten kanssa..

B Taman tyokierron voit suorittaa koneistustiloissa FUNCTION MODE MILL ja
FUNCTION MODE TURN .

B Ennen kuin suoritat kinematiikan optimoinnin, on voimassa oleva kinematiikka
paasaantoisesti tallennettava.
Etu:
B Jos tulos ei ole odotusten mukainen tai jos optimoinnin aikana esiintyy virhe
(esim. virtakatkos), voit siind tapauksessa palauttaa kayttéon vanhat tiedot.
B Huomioi seuraavaa tavan perustamisen yhteydessa:
m  Paadsaantoisesti ohjaus voi palauttaa tallennetut tiedot vain identtisessa kine-
matiikan kuvauksessa.

B Kinematiikan muutos saa aina aikaan myos peruspisteen muutoksen,
tarvittaessa aseta uusi peruspiste.

®  Tyokierto ei esita enaa samoja arvoja. Se esittelee tiedot vain, jos ne poikkeavat
olemassa olevista tiedoista. Myos kompensaatiot perustetaan, jos ne on myos
tallennettu.

Ohjeet tiedontallennukselle

Ohjaus tallentaa varmistetut tiedot tiedostoon TNC:\table\DATA450.KD. Tama
tiedosto voidaan tallentaa ulkoiseen PC-tietokoneeseen esim. TNCremon avulla.
Jos tiedosto poistetaan, myos tallennetut tiedot havitetaan. Tiedostossa tehtdvan
tietojen manuaalisen muuttamisen seurauksena voi olla, etta tietue korruptoituu ja
tulee sita kautta kayttokelvottomaksi.

o Kayttoohjeet:

m Jos tiedostoa TNC:\table\DATA450.KD ei ole olemassa, se
perustetaan automaattisesti tyokierron 450 suorituksen yhteydessa.

B Huomaa, etta mahdolliset tyhjat tiedostot nimelld TNC:\table
\DATA450.KD poistetaan, ennen kuin tyokierto 450 kaynnistyy. Jos
on olemassa tyhja muistitaulukko (TNC:\table\DATA450.KD), joka ei
vield sisalla riveja tyokierron 4500 suorittamisen yhteydessa tulostuu
virheilmoitus. Poista siina tapauksessa tyhja muistitaulukko ja suorita
tyokierto uudelleen.

m Al3 toteuta mitdan manuaalisia muutoksia tallennetuissa tiedoissa.

m Tallenna tiedosto TNC:\table\DATA450.KD, jotta voit tarvittaessa
(esim. muistivélineen vikaantumisen takia) palauttaa tiedoston.
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Apukuva Parametri

Q410 Toimintotapa (0/1/2/3)?

Maarittele, haluatko tallentaa vaiko perustaa uudelleen
kinematiikan:

0: Aktiivisen kinematiikan tallennus

1: Aiemmin tallennetun kinematiikan uudelleenperustaminen
2: Hetkellisen tallennustilan naytto

3: Tietueen poisto

Sisaansyotto: 0,1, 2, 3

Q409/QS409 Tietueen tunnus?

Tietueen tunnisteen numero tai nimi. Q409 on ilman toimin-
toa, jos tila 2 on valittu. Tilassa 1 ja 3 (perustaminen ja
poisto) voidaan hakuun kayttda paikkamuuttujaa - nk. villia
korttia). Jos villien korttien perusteella ohjaus 16ytaa useam-
pia mahdollisia tietueita, palautus tehdaan tietojen keskiar-
volla (tila 1) tai kaikki tietueet poistetaan vahvistamisen
jalkeen (tila 3). Voit kdyttaa hakuun seuraavia Wildcardeja:

?: Yksittainen epamaarainen merkki

$: Yksittainen aakkosnumeerinen merkki (kirjain)
#: Yksittdinen epamaarainen numero

*: Mielivaltaisen pitka epamaarainen merkkijono

Sisaansyotto: 0...99.999 tai enintaan 255 merkkia. Kaytet-
tavissa on yhteensa 16 muistipaikkaa.

Aktiivisen kinematiikan tallennus

=
®
—
£
o,
g
o
3
°
=
D
c
—
£
@

Kaikkien tallennettujen tietueiden naytto

=
[1°]
-
[=
8,
o
oD
=
T
g,
7]
-
o
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9.2.2 Poytéakirjatoiminto
Tyokierron 450 toteuttamisen jalkeen ohjaus laatii poytakirjan (TCHPRAUTO.html),
joka sisaltaa seuraavat tiedot:
B Paivays ja kellonaika, jossa poytakirja on laadittu
= NC-ohjelman nimi, josta tyokierto on toteutettu
m Aktiivisen kinematiikan tunniste
®  Aktiivinen tyokalu
Muut poytakirjan tiedot riippuvat valitusta muistitilasta:

= Tila 0: Kaikkien ohjauksen tallentamien kinematiikkaketjujen akseli- ja muunnos-
maarittelyjen poytakirjaus

® Tila 1: Kaikkien muunnosmaarittelyjen poytakirjaus ennen uudelleenperustamista
ja sen jalkeen.

= Tila 2: Kaikkien tallennettujen tietueiden listaus
= Tila 3: Kaikkien poistettujen tietueiden listaus

9.3 Tyokierto 451 MITTAA KINEMATIIKKA (optio #48)

1SO-ohjelmointi
G451

Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen valmistajan
toimesta.

z|

Y B+

C+ X

A+
X

Kosketusjarjestelman tyokierrolla 451 voit tarkastaa koneesi kinematiikan ja
tarvittaessa optimoida sen. Tama tehdaan mittaamalla 3D-kosketusjarjestelman TS
avulla HEIDENHAIN-kalibrointikuula, joka on kiinnitetty koneen poytaan.

Ohjaus laskee staattisen kaantotarkkuuden. Nain ohjelmisto minimoi kaantoliikkeen
synnyttaman tilavirheen ja tallentaa mittausvaiheen lopussa koneen geometrian
automaattisesti kuhunkin kinematiikkakuvauksen konevakioon.
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Tyokierron kulku
1 Kiinnita kalibrointikuula koneen poytaan, valta tormaykset.

2 Kayttotavalla Kasikaytto aseta peruspiste kuulan keskipisteeseen, tai jos
Q431=1 tai Q431=3 on madritelty: Paikoita kosketusjarjestelma manuaalisesti
kosketusakselin suunnassa kalibrointikuulan ylapuolelle ja koneistustasossa
kuulan keskelle.

3 Valitse ohjelmanajon kayttotapa ja kaynnista kalibrointiohjelma.

4 Ohjaus mittaa automaattisesti perdjalkeen kaikki kiertoakselit sinun maaritte-
lemallasi tarkkuudella.

o Ohjelmointi- ja kayttéohjeet:
® Jos optimointitavalla maaritetyt kinematiikkatiedot ovat sallitun
raja-arvon (maxModification nro 204807) ylapuolella, ohjaus antaa
virheilmoituksen. Maaritettyjen arvojen vastaanotto on sen jalkeen
vahvistettava NC-kaynnistyksella.

m  Peruspisteen asetuksen aikana valvotaan kalibrointikuulan
ohjelmoitua sadetta vain toisessa mittauksessa. Kun esipaikoitus kali-
brointikulman suhteen on epatarkka ja suoritat sitten peruspisteen
asetuksen, kosketus kalbrointikuulaan tehdaan kaksi kertaa.

Ohjaus tallentaa mittausarvot seuraaviin Q-parametreihin:

Q-parametrin Merkitys

numero

Q141 Mitattu standardipoikkeama A-akselilla (-1, jos akselia ei ole
mitattu)

Q142 Mitattu standardipoikkeama B-akselilla (-1, jos akselia ei ole
mitattu)

Q143 Mitattu standardipoikkeama C-akselilla (-1, jos akselia ei ole
mitattu)

Q144 Optimoitu standardipoikkeama A-akselilla (-1, jos akselia ei ole
optimoitu)

Q145 Optimoitu standardipoikkeama B-akselilla (-1, jos akselia ei ole
optimoitu)

Q146 Optimoitu standardipoikkeama C-akselilla (-1, jos akselia ei ole
optimoitu)

Q147 Korjausvirhe X-suunnassa, vastaavan koneparametrin

manuaalista vastaanottoa varten

Q148 Korjausvirhe Y-suunnassa, vastaavan koneparametrin
manuaalista vastaanottoa varten

Q149 Korjausvirhe Z-suunnassa, vastaavan koneparametrin
manuaalista vastaanottoa varten
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9.3.1  Paikoitussuunta
Mitatun kiertoakselin paikoitussuunta saadaan tyokierrossa maaritellyn aloitus- ja

lopetuskulman perusteella. Arvolla 0° tapahtuu automaattinen referenssin mittaus.

Valitse aloitus- ja lopetuskulma niin, etta ohjaus ei mittaa samaa asemaa kahteen
kertaan. Kaksinkertainen mittausotanta (esim. mittausasema +90° ja -270°) ei ole
jarkevaa, mutta se ei kuitenkaan saa aikaan virheilmoitusta.

m Esimerkki: Aloituskulma = +90°, lopetuskulma = -90°
m Aloituskulma = +90°
B | opetuskulma =-90°
m  Mittauspisteiden lukumaara = 4
® Siitd laskettu kulma-askel = (-90° ... +90°) / (4-1) = -60°
B Mittauspiste 1 = +90°
= Mittauspiste 2 = +30°
= Mittauspiste 3 =-30°
= Mittauspiste 4 =-90°
m Esimerkki: Aloituskulma = +90°, lopetuskulma = +270°
m Aloituskulma = +90°
B |opetuskulma = +270°
= Mittauspisteiden lukumaara = 4
® Siitd laskettu kulma-askel = (270° ... 90°) / (4-1) = +60°
= Mittauspiste 1 = +90°
= Mittauspiste 2 = +150°
= Mittauspiste 3 =+210°
B Mittauspiste 4 = +270°
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9.3.2 Koneet hirth-hammastetuilla akseleilla

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Paikoittamista varten on akselin Hirth-rasterin mukaan. Tarvittaessa ohjaus
pyoristdd mittausasemat niin, ettd se sopii Hirth-hammastukseen (riippuen
aloituskulmasta, lopetuskulmasta ja mittauspisteiden lukumaérastd). Huomaa
tormaysvaara!

> Jata sen vuoksi riittdvan suuri varmuusetaisyys, jotta kosketusjarjestelma ei
tormaa kalibrointikuulaan.

» Huomioi samalla se, etta ajossa varmuusetaisyyteen on riittavasti tilaa
(ohjelmarajakytkin).

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Koneen konfiguraatiosta riippuen ohjaus ei voi paikoittaa kiertoakseleita
automaattisesti. Tata varten tarvitset koneen valmistajalta erikois-M-toiminnon,
joiden avulla ohjaus voi liikuttaa kiertoakseleita. Koneen valmistajan on sita varten
syGtettdva M-toiminnon numero koneparametrissa mStrobeRotAxPos (nro
204803). Huomaa térmaysvaara!

» Huomioi koneen valmistajan toimittama dokumentaatio.

o = Maarittele vetaytymiskorkeus suuremmaksi kuin 0, jos optio #2 ei ole
kaytossa.

= Mittausasemat lasketaan aloituskulman, lopetuskulman ja mittausten
lukumaaran perusteella kutakin akselia ja Hirth-rasteria varten.

9.3.3  Mittausasemien laskentaesimerkki A-akselille:
Aloituskulma Q411 =-30
Lopetuskulma Q412 = +90
Mittauspisteiden lukumaara Q414 = 4
Hirth-rasteri = 3°
Laskettu kulma-askel = (Q412 - Q411) / (Q414-1)
Laskettu kulma-askel = (90° - (-30°)) / (4 = 1) =120/ 3 = 40°
Mittausasema 1 = Q411 + 0 * Kulma-askel = -30° --> -30°
Mittausasema 2 = Q411 + 1 * Kulma-askel = +10° --> 9°
Mittausasema 3 = Q411 + 2 * Kulma-askel = +50° -> 51°
Mittausasema 4 = Q411 + 3 * Kulma-askel = +90° --> 90°
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9.34

9.3.5

Mittauspisteiden lukumaaran valinta

Saastadksesi aikaa voit suorittaa ensin karkeaoptimoinnin esim. kayttéonoton
yhteydessa véhaisellda mittauspisteiden lukumaaralla (1 - 2).

Sen jalkeen voit tehda tarkan optimoinnin keskisuurella mittauspisteiden
lukumaarélla (suositusarvo = noin 4). Yleensa mittauspisteiden lisddminen tata
suuremmaksi ei anna parempaa tulosta. |[deaalitapauksessa mittauspisteet ovat
tasavalein akselin kaantoalueella.

Nain ollen akseli, jonka kdantoalue on 0-360°, mitataan ideaalitapauksessa
kolmella mittauspisteella 90°, 180° ja 270°. Maarittele siis aloituskulmaksi 90° ja
lopetuskulmaksi 270°.

Jos haluat testata tarkkuuden vastaavalla tavalla, voit siind tapauksessa maaritella
myo6s suuremman mittauspisteiden lukumaaran testaustavalla.

o Jos mittauspiste on madritelty kulman arvolla 0°, se jatetaan huomiossa,
koska arvolla 0° tapahtuu aina referenssimittaus.

Kalibrointikuulan aseman valinta koneen poydalla

Periaatteessa voit sijoittaa kalibrointikuulan mihin tahansa akselilla paastavaan
paikkaan koneen poydalla ja myos kiinnittimella tai tyokappaleilla. Seuraavat tekijat
saattavat vaikuttaa positiivisesti mittaustulokseen:

= Kone varustettuna pyoro-/kaantopoydalla: Kiinnita kalibrointikuula mahdol-
lisimman kauas kiertokeskipisteesta

= Koneet, joiden liikealueet ovat erittain suuret: Kiinnita kalibrointikuula mahdol-
lisimman lahelle viimeisinta koneistusasemaa.

o Valitse kalibrointikuulan asema kone poydalla niin, ettd mittausvaiheessa
ei voi tapahtua tormaysta.
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9.3.6  Ohijeet eri kalibrointimenetelmille
= Karkeaoptimointi kdyttoonoton yhteydessa likimaaraismitan sisadansyoton
jdlkeen
B Mittauspisteiden lukumaara 1 ja 2
= Kiertoakseleiden kulma-askel: n. 90°
= Koko liikealueen kattava hieno-optimointi
B Mittauspisteiden lukumaara 3 ja 6

m  Aloitus- ja lopetuskulmien avulla tulee maaraytya mahdollisimman suuri kier-
toakselin liikealue.

m  Paikoita kalibrointikuula koneen poytaan silla tavalla, ettd poydan kier-
toakseleiden kyseessa ollen mittausympyran sade tulee suuremmaksi tai
koneistuspaan kiertoakselin kyseessa ollen mittaus voisi tapahtua mahdol-
lisimman edustavassa asemassa (esim. liikealueen keskelld).

u Tietyn kiertoakseliaseman optimointi
= Mittauspisteiden lukumaara 2 ja 3

= Mittaukset tapahtuvat akselin asetuskulman avulla (Q413/Q417/Q421)
sen kiertoakselikulman ympari, jolla koneistuksen on maara tapahtua
myochemmin.

B Paikoita kalibrointikuula koneen poytaan niin, etta kalibrointi tapahtuisi
samassa paikassa, missa myos koneistus tapahtuu.

= Koneen tarkkuuden testaus
= Mittauspisteiden lukumaara 4 ja 8

B Aloitus- ja lopetuskulmien avulla tulee maaraytya mahdollisimman suuri kier-
toakselin liikealue.

= Kiertoakselin valyksen maaritys
m  Mittauspisteiden lukumaara 8 ja 12

B Aloitus- ja lopetuskulmien avulla tulee maaraytya mahdollisimman suuri kier-
toakselin liikealue.
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9.3.7

9.3.8

9.3.9
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Ohjee tarkkuudelle

@ Tarvittaessa mittauksen kestoaikaa varten on kiertoakseleiden
lukitus poistettava, muuten mittaustulos vaaristyy. Katso koneen
kayttoohjekirjaa.

Koneen geometria- ja paikoitusvirheet vaikuttavat mittausarvoihin ja sita kautta
myods kiertoakselin optimointiin. Loppuvirhe, jota ei voi poistaa, jaa aina olemaan.

Oletetaan, etta geometria- ja paikoitusvirheita ei olisi lainkaan, niin silloin
tyokierrossa laskettu arvo jokaisessa vapaavalintaisessa koneen pisteessa
pystyttaisiin tiettyna ajankohtana toistamaan juuri tarkalleen. Mita suurempia
geometria- ja paikoitusvirheet ovat, sita suurempi on mittaustulosten hajonta, kun
mittaukset suoritetaan eri asemissa.

Ohjauksen mittauspoytakirjaan tulostama hajonta on mitta, joka ilmaisee koneen
staattisen kaantdliikkeen tarkkuuden. Tarkkuuden tarkastelussa on huomioitava
paitsi mittausympyran sateen myos mittauspisteiden lukumaaran ja sijainnin
vaikutus. Jos mittauspisteita on vain yksi, ei hajontaa pystyta laskemaan, joten tassa
tapauksessa tulostettu hajonta vastaa mittauspisteiden tilavirhetta.

Jos useampia kiertoakseleita liikkuu samanaikaisesti, virheet kertautuvat ja
epasuotuisimmassa tapauksessa lisataan yhteen.

o Jos kone on varustettu ohjatulla karalla, on kulman jalkiseuranta
aktivoitava kosketusjarjestelman taulukossa (sarake TRACK). N&in
yleensa parannetaan tarkkuutta 3D-kosketusjarjestelman mittauksessa.

Vilys

Valyksella tarkoitetaan pienta liikkumavaraa pyorintaanturin (kulmanmittauslaite)
ja poydan valilla, joka ilmenee suunnan vaihdon yhteydessa. Jos kiertoakselin
valys on suurempi kuin saatomitta, esim. kun kulman mittaus tehdaan moottorin
pyorintaanturin avulla, voi kaannon yhteydessa esiintya merkittavaa virhetta.

Sisdansyottoparametrilla Q432 voidaan aktivoida valyksen mittaus. Sita varten
syotat sisdan kulma, jota ohjaus kayttaa yliajokulmana. Sen jalkeen tyokierto
suorittaa kaksi mittausta yhta kiertoakselia kohti. Jos maaritat kulman arvoksi 0O,
ohjaus ei maarita mitaan valysta.

@ Jos valinnaiseen koneparametriin mStrobeRotAxPos (nro 204803) on
asetettu M-toiminto kiertoakseleiden paikoitusta varten, tai jos akseli on
Hirth-akseli, valyksen maarittaminen ei ole mahdollista.

0 Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
®  Ohjaus ei suorita automaattisesti mitaan valyksen kompensaatiota.

B Jos mittausympyran sade on < 1T mm, ohjaus ei toteuta enaa valyksen
maaritysta. Mita suurempi mittausympyran sade on, sita tarkemmin
ohjaus pystyy maarittamaan kiertoakselin valyksen.

Lisatietoja: "Poytakirjatoiminto”, Sivu 353

Ohjeet

@ Kulman kompensointi on mahdollinen vain optiolla #52 KinematicsComp.
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OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun suoritat taman tyokierron, mikaan peruskaanto tai 3D-peruskaanto ei saa
olla aktiivinen. Ohjaus poistaa tarvittaessa arvot peruspistetaulukon sarakkeista
SPA, SPB ja SPC. Tyokierron jalkeen sinun on asetettava peruskaanto tai 3D-
peruskaanto uudelleen, muuten on olemassa térmaysvaara.

> Poista peruskaanto kaytosta ennen peruskaannon suorittamista.
» Optimoinnin jalkeen maarittele uudelleen peruspiste ja peruskaanto.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

= Huomioi ennen tyokierron kaynnistysta, etta M128 tai FUNCTION TCPM on
kytketty pois paalta.

B Tyokierto 453 kuten myos 451 ja 452 lopetetaan automaattikaytolla sellaiseen
3D-ROT-asetukseen, joka tasmaa kiertoakseleiden asetuksen kanssa.

B Ennen tyokierron maarittelya on peruspiste asetettava kalibrointikuulan
keskipisteeseen ja aktivoitava, tai maarittelet sisaansyottoparametrin Q431
vastaavasti arvoon 1 tai 3.

= Kun kosketusjarjestelma ajetaan kosketuskorkeudelle, ohjaus kayttaa paikoitus-
syottdarvona sitd arvoa, joka tyokiertoparametrin Q253 ja kosketusjarjestelman
taulukon FMAX arvoista on pienempi. Kiertoakselin liikkeet ohjaus suorittaa
paadsaantoisesti paikoitussyottoarvolla Q253, jolloin kosketuspaan valvonta ei ole
aktiivinen.

B QOhjaus jattaa huomiotta tyokierron maarittelyssa aktiivisille akseleille tehdyt
sisdansyotot.

m Koneen nollapisteen korjaus (Q406=3) on mahdollinen vain, jos mitataan
koneistuspaan ja poydan puoleiset paallekkaist kiertoakselit.

® Jos olet aktivoinut peruspisteen asetuksen ennen mittauksen alkamista (Q431
= 1/3), paikoita talldin kosketusjarjestelma ennen tyodkierron aloittamista
varmuusetdisyydelle (Q320 + SET_UP) likimain keskikohtaan kalibrointikuulan
ylapuolelle.

B Tuumaohjelmointi: ohjaus tulostaa mittaustulokset ja poytakirjatiedot padsaan-
toisesti millimetreina.

®  Kinematiikan mittauksen jalkeen sinun on tallennettava peruspiste uudelleen.

Ohjeet koneparametreihin liittyen

® Jos valinnaisen koneparametrin mStrobeRotAxPos (nro 204803) arvoksi on
madritelty erisuuri kuin -1 (M-toiminto paikoittaa kiertoakselit), tallin mittaus
aloitetaan vain, jos kaikki kiertoakselit ovat kulma-asemassa 0°.

®  Jokaisessa kosketusvaiheessa ohjaus maarittaa ensin kalibrointikuulan sateen.
Jos maaritetty kuulan sade poikkeaa sisaansyotetysta kuulan sateesta enemman
kuin valinnaiseen koneparametriin maxDevCalBall (nro 204802) on médritelty,
ohjaus antaa virheilmoituksen ja lopettaa mittauksen.

= Kulman optimointia varten koneen valmistaja voi tehda konfiguraatioon vastaavia
muutoksia.
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9.3.10 Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri

Q406 Toimintotapa (0/1/2/3)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen testata tai optimoida aktiivinen
kinematiikka:

0: Aktiivisen kinematiikan tarkastus. Ohjaus mittaa kinematii-
kan maarittelemillasi kiertoakseleilla, mutta ei tee muutoksia
voimassa olevaan kinematiikkaan. Ohjaus nayttaa mittaustu-
lokset mittauspoytakirjassa.

1: Aktiivisen kinematiikan optimointi: Ohjaus mittaa kinema-
tiikan maarittelemiisi kiertoakseleihin. Sen jalkeen optimoi-
daan aktiivisen kinematiikan kiertoakseleiden asema.

2: Aktiivisen kinematiikan optimointi: Ohjaus mittaa kinema-
tiikan maarittelemiisi kiertoakseleihin. Sen jalkeen optimoi-
daan kulma- ja asemavirhe. Kulmavirhekorjauksen edellytyk-
sena on optio #52 KinematicsComp.

3: Aktiivisen kinematiikan optimointi: Ohjaus mittaa kinema-
tiikan maarittelemiisi kiertoakseleihin. Sen jalkeen ohjaus
korjaa automaattisesti koneen nollapisteen. Sen jalkeen
optimoidaan kulma- ja asemavirhe. Edellytyksena on optio
#52 KinematicsComp.

Sisaansyotto: 0,1, 2, 3

Q407 Tarkka kalibrointikuulan sade?
Syota sisaan kaytettavan kalibrointikuulan tarkka sade.
Sisaansyotto: 0.0001...99.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q408 Vetaytymiskorkeus?

0: Ei ajoa vetaytymiskorkeuteen, ohjaus ajaa seuraavaan
mittausasemaan mitattavalla akselilla. Ei sallittu Hirth-
akseleille! Ohjaus ajaa ensimmaiseen mittausasemaan
jarjestyksessa A, sitten B, sitten C.

>0: Vetaytymiskorkeus kaantamattomassa tyokappaleen
koordinaatistossa - Koordinaatisto, johon ohjaus paikoittaa
karan akselin ennen kiertoakselin paikoitusta. Lisaksi ohjaus
paikoittaa kosketusjarjestelman nollapisteeseen koneistusta-
sossa. Kosketuspaan valvonta ei ole aktiivinen tassa tilassa.
Maarittele paikoitusnopeus parametrissa Q253.. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999
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Apukuva Parametri

Q253 Syoton vaihto?

Syota tyokalun liikkenopeus upotusliikkeessa yksikossa mm/
min.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX,
FAUTO, PREDEF

Q380 Peruskulma? (0=padaakseli)

Syotéa peruskulma (peruskdanto) mittauspisteen maaritta-
mista varten vaikuttavassa tyokappaleen koordinaatistossa.
Peruskulman maarittely voi suurentaa huomattavasti akselin
mittausaluetta. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 0...360

Q411 A-akselin aloituskulma?

A-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus tapahtuu.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q412 A-akselin loppukulma?

A-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus tapahtuu.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q413 A-akselin asetuskulma?
A-akselin asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q414 Mittauspist. lkm A:ssa (0...12)?

Kosketusten lukumaarg, joita ohjaus kayttaa A-akselin
mittausta varten.

Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita ndiden akseleiden
mittausta.

Sisaansyotto: 0...12
Q415 B-akselin aloituskulma?

B-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus tapahtuu.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -359.9999...+359.9999

Q416 B-akselin loppukulma?

B-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus tapahtuu.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q417 B-akselin asetuskulma?

B-akselin asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisaansyotto: -359.999...+360.000
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Apukuva Parametri

Q418 Mittauspist. lkm B:ssa (0...12)?

Kosketusten lukumaarg, joita ohjaus kayttaa B-akselin
mittausta varten. Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita naiden
akseleiden mittausta.

Sisaansyotto: 0...12
Q419 C-akselin aloituskulma?

C-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus tapahtuu.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -359.9999...+359.9999

Q420 C-akselin loppukulma?

C-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus tapahtuu.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q421 C-akselin asetuskulma?
C-akselin asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q422 Mittauspist. lkm C:ssd (0...12)?

Kosketusten lukumaara, joita ohjauksen tulee kayttaa C-
akselin mittausta varten. Sisdansyotolla = 0 ohjaus ei suorita
naiden akseleiden mittausta

Sisaansyotto: 0...12

Maarittele kosketusten lukumaara, joita TNC kayttaa
kalibrointikulman mittaukseen tasossa. Vahemman mittaus-
pisteitd merkitsee suurempaa nopeutta, enemman mittaus-
pisteitd merkitsee parempaa mittaustarkkuutta.

Sisaansyotto: 3...8
Q431 Preset setzen (0/1/2/3)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa aktiivinen peruspiste
automaattisesti kuulan keskipisteeseen:

0: Ei peruspisteen automaattista asetusta kuulan keskipis-
teeseen: Peruspisteen manuaalinen asetus ennen tyokierron
kaynnistysta

1: Peruspisteen asetus automaattisesti kuulan keskipis-
teeseen ennen mittausta (aktiivinen peruspiste korvataan):
Kosketusjarjestelman manuaalinen esipaikoitus kalibrointi-
kulman paalle ennen tydkierron kdynnistysta

2: Peruspisteen asetus automaattisesti kuulan keskipistee-
seen mittauksen jalkeen (aktiivinen peruspiste korvataan):
Peruspisteen manuaalinen asetus ennen tyokierron kaynnis-
tysta

3: Peruspisteen asetus automaattisesti kuulan keskipistee-
seen ennen mittausta ja sen jalkeen (aktiivinen peruspiste
korvataan): Kosketusjérjestelman manuaalinen esipaikoitus
kalibrointikulman paalle ennen tyokierron kaynnistysta

Sisaansyo6tto: 0,1, 2, 3
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Apukuva Parametri

Q432 Kulman alueen valyskompensaatio?

Tassa maaritellaan kulman arvo, jota kaytetaan yliajoliikkees-
sa kiertoakselin valyksen mittausta varten. Yliajokulman on
oltava selvasti suurempi kuin todellinen kiertoakselin valyk-
sen maara. Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita valyksen
mittausta.

Sisaansyotto: -3...+3
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9.3.11

Erilaiset tavat (Q406)

Testaustapa Q406 =0

B Ohjaus mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittaa sen perusteella
kaantomuunnoksen staattisen tarkkuuden.

m  (Ohjaus kirjaa ylos mahdollisen paikoitusoptimoinnin tulokset, mutta ei tee mitaan
mukautuksia.

Kiertoakseleiden aseman optimointitapa Q406 = 1

B Ohjaus mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittaa sen perusteella
kaantomuunnoksen staattisen tarkkuuden.

= Talldin ohjaus yrittdd muuttaa kiertoakselin asemaa kinematiikkamallissa niin,
ettd saavutettaisiin suurempi tarkkuus.

= Konetietojen mukautus tapahtuu automaattisesti

Aseman ja kulman optimointitapa Q406 = 2

m  Ohjaus mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittaa sen perusteella
kaantdmuunnoksen staattisen tarkkuuden.

= Ohjaus yrittda ensin optimoida kiertoakselin kulma-aseman kompensaation
avulla (optio #52 KinematicsComp).

B Kulman optimoinnin jalkeen tapahtuu paikoituksen optimointi. Sita varten ei
tarvita lisamittauksia, ohjaus laskee paikoituksen optimoinnin automaattisesti

o HEIDENHAIN suosittelee koneen kinematiikasta riippuen kulman oikeaa
maaritysta varten, etta mittaus suoritetaan kertaalleen asetuskulmalla 0°.

Koneen nollapisteen, aseman ja kulman optimointitapa Q406 = 3

m  Ohjaus mittaa kiertoakselit maaritellyissa asemissa ja maarittaa sen perusteella
kaantdmuunnoksen staattisen tarkkuuden.

® Ohjaus yrittdd ensin automaattisesti optimoida koneen nollapisteen (Optio #52
KinematicsComp).. Jotta kiertoakselin kulma-asema voitaisiin korjata koneen
nollapisteella, korjattavan koneen kinematiikan kiertoakselin on oltava lahempéana
koneen runkoa kuin mitattu kiertoakseli.

B Ohjaus yrittaa sen jalkeen optimoida kiertoakselin kulma-aseman kompensaation
avulla (optio #52 KinematicsComp).

= Kulman optimoinnin jalkeen tapahtuu paikoituksen optimointi. Sita varten ei
tarvita lisamittauksia, ohjaus laskee paikoituksen optimoinnin automaattisesti

o ®m HEIDENHAIN suosittelee kulma-asemavirheen oikeaa maaritysta
varten, etta kyseisen kiertoakselin asetuskulma on 0° taman
mittauksen aikana.

= Kun koneen nollapiste on korjattu, ohjaus yrittaa pienentaa
siihen liittyvan mitatun kiertoakselin kulma-asemavirheen
(locErrA/locErrB/locErrC) kompensaatiota.
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Kiertoakselin kulma- ja asemaoptimointi edeltavilla automaattisella peruspisteen
asetuksella ja kiertoakselin valyksen mittauksella

352 HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen ohjelmointiin | 10/2022



Kinematiikan automaattisen mittauksen kosketustyokierrot | Tyokierto 451 MITTAA KINEMATIIKKA (optio #48)

9.3.12 Poytakirjatoiminto

Ohjaus laatii tyokierron 451 toteuttamisen jalkeen poytékirjan (TCHPRAUTO.html)
ja tallentaa taman poytékirjan siihen kansioon, jossa myos nykyinen NC-ohjelma
sijaitsee. Poytakirja sisaltaa seuraavia tietoja:

B Paivays ja kellonaika, jossa poytakirja on laadittu

= NC-ohjelman polkunimi, josta kasin tyokierto on toteutettu
= Tyokalun nimi

m Akt. kinematiikka

m Suoritettava tapa (O=Testaus/1=Aseman optimointi/2=Mallin optimoin-
ti/3=Koneen nollapisteen ja mallin optimointi)

m Asetuskulma
B Jokaista mitattua kiertoakselia varten:
= Aloituskulma
® | opetuskulma
B Mittauspisteiden lukumaara
= Mittausympyran séade
= Keskiarvotettu valys, kun Q423>0
B Akseliasemat
m Kulma-asemavirhe (vain optiolla #52 KinematicsComp)
® Standardipoikkeama (hajonta)
B Maksimipoikkeama
= Kulmavirhe
= Korjausmaarat kaikilla akseleilla (peruspisteen siirto)

m Tarkastettujen kiertoakseleiden asema ennen optimointia (perustuu kine-
maattisen muutosketjun alkuun, yleensa karan napaan)

m Tarkastettujen kiertoakseleiden asema optimoinnin jalkeen (perustuu kine-
maattisen muutosketjun alkuun, yleensa karan napaan)

®  Mitattu paikoitusvirhe ja paikoitusvirheen standardipoikkeama arvoon 0O

B SVG-tiedostot diagrammeilla: Yksittaisten mittausasemien mitattu ja
optimoitu virhe.

= Punainen viiva: Mitatut asemat
= Vihrea viiva: Optimoidut arvot tyokierron kulun jalkeen

B Diagrammin merkinta: Akselimerkinta kiertoakselin mukaan, esim. EYC =
C-akselin Y-komponenttivirhe.

m Diagrammin X-akseli: Kiertoakselin asema asteina °
® Diagrammin Y-akseli: Asemien poikkeama millimetreina

0.002 -

0.000 -

—0.002 -

—0.004 -

—0.006 -

~0.008 - St

-0.010 - et

' ' '
=75 -50 =25 0 25 50 75

Esimerkki EYC-mittauksesta: C-akselin Y-komponenttivirhe
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9.4  Tyokierto 452 ESIASETUS-KOMPENS. (optio #48)

ISO-ohjelmointi
G452

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen valmistajan
toimesta.

z)

Y B+

C+ X
A+
@ -
X

Kosketusjarjestelman tyokierrolla 452 voit tarkastaa koneesi kinemaattisen
muunnosketjun ja tarvittaessa optimoida sen (katso "Tyokierto 4571

MITTAA KINEMATIIKKA (optio #48)", Sivu 339). Sen jélkeen ohjaus korjaa
kinematiikkamallissa olevan tyokappaleen koordinaatiston niin, etta hetkellinen
peruspiste on optimoinnin jalkeen kalibrointikuulan keskella.
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Tyokierron kulku

o Valitse kalibrointikuulan asema kone poydalla niin, etta mittausvaiheessa

ei voi tapahtua tormaysta.

Talla tyokierrolla voidaan esim. vaihtopaat sovittaa allekkain.

1
2

3
4
5

Kiinnita kalibrointikuula.

Mittaa referenssipaa tyokierrolla 451 taydellisesti ja tee sen jalkeen peruspisteen
asetus kuulan keskipisteeseen tyokierrolla 451.

Vaihda tilalle toinen paa.
Mittaa vaihtopaa tyokierrolla 452 paanvaihdon litoskohtaan saakka.
Vertaa muita vaihtopaita tyokierrolla 452 referenssipdan kanssa.

Kun koneistuksen aikana kalibrointikuulan on annettu kiinnittya koneen péytaan, voit
sen jalkeen esim. kompensoida koneen liukuman. Tama toimenpide on mahdollinen
myos koneilla ilman kiertoakselia.

T Kiinnita kalibrointikuula koneen poytaan, valta tormaykset.
2 Aseta peruspiste kalibrointikuulaan.
3 Aseta peruspiste tyokappaleelle ja kdynnista tyckappaleen koneistus.
4 Suorita esiasetuskompensaatio saanndllisin valiajoin tyokierrolla 452. Talloin
ohjaus madrittaa kyseisten akseleiden liukuman ja korjaa ne kinematiikkaan.
Q-parametrin Merkitys
numero
Q141 Mitattu standardipoikkeama A-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)
Q142 Mitattu standardipoikkeama B-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)
Q143 Mitattu standardipoikkeama C-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)
Q144 Optimoitu standardipoikkeama A-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)
Q145 Optimoitu standardipoikkeama B-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)
Q146 Optimoitu standardipoikkeama C-akselilla
(-1, jos akselia ei ole mitattu)
Q147 Korjausvirhe X-suunnassa, vastaavan koneparametrin
manuaalista vastaanottoa varten
Q148 Korjausvirhe Y-suunnassa, vastaavan koneparametrin
manuaalista vastaanottoa varten
Q149 Korjausvirhe Z-suunnassa, vastaavan koneparametrin

manuaalista vastaanottoa varten
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Ohjeet

@ Jotta esiasetuskompensaatio voitaisiin suorittaa, taytyy kinematiikka
valmistella sen mukaisesti. Katso koneen kayttoohjekirjaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun suoritat taman tyokierron, mikaan peruskaanto tai 3D-peruskaanto ei saa
olla aktiivinen. Ohjaus poistaa tarvittaessa arvot peruspistetaulukon sarakkeista
SPA, SPB ja SPC. Tyokierron jalkeen sinun on asetettava peruskaanto tai 3D-
peruskaanto uudelleen, muuten on olemassa tormaysvaara.

> Poista peruskaanto kaytdsta ennen peruskaanndon suorittamista.
» Optimoinnin jalkeen maarittele uudelleen peruspiste ja peruskaanto.

m  Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

B Huomioi ennen tyokierron kaynnistysta, ettda M128 tai FUNCTION TCPM on
kytketty pois paalta.

® Tyokierto 453 kuten myos 451 ja 452 lopetetaan automaattikaytolla sellaiseen
3D-ROT-asetukseen, joka tasmaa kiertoakseleiden asetuksen kanssa.

B Huomaa, etta kaikki koneistustason kaannon toiminnot ovat peruutettuja.

B Ennen tyokierron maarittelya on peruspiste asetettava kalibrointikuulan keski-
pisteeseen ja aktivoitava.

® Jos ei ole erillista asemanmittausjarjestelmaa, valitse mittauspisteet niin, etta
liikepituus rajakytkimeen on yksi aste. Ohjaus tarvitsee tata liikkepituutta sisaiseen
valyksen kompensaatioon.

= Kun kosketusjarjestelma ajetaan kosketuskorkeudelle, ohjaus kayttaa paikoitus-
syottoarvona sitd arvoa, joka tyokiertoparametrin Q253 ja kosketusjarjestelman
taulukon FMAX arvoista on pienempi. Kiertoakselin liikkeet ohjaus suorittaa
paadsaantoisesti paikoitussyottoarvolla Q253, jolloin kosketuspaan valvonta ei ole
aktiivinen.

B Tuumaohjelmointi: ohjaus tulostaa mittaustulokset ja poytakirjatiedot paasaan-
toisesti millimetreina.

o m  Jos keskeytat tyokierron mittauksen aikana, kinematiikkatiedot eivat
valttamatta ole enaa alkuperaisessa tilassa. Tallenna aktiivinen
kinematiikka ennen optimointia tyokierrolla 450, jotta voit virheen
ilmaantuessa palauttaa takaisin viimeksi voimassa olleen kine-
matiikan.

Ohjeet koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla maxModification (nro 204801) koneen valmistaja méaarittelee
sallitun raja-arvon muunnoksen muutoksille. Jos maaritetyt kinematiikkatiedot
ovat sallitun raja-arvon ylapuolella, ohjaus antaa virheilmoituksen. Maaritettyjen
arvojen vastaanotto on sen jalkeen vahvistettava NC-kaynnistyksella.

m  Koneparametrilla maxDevCalBall (nro 204802) koneen valmistaja maarittelee
kalibrointikuulan maksimisadepoikkeaman. Jokaisessa kosketusvaiheessa
ohjaus madrittaa ensin kalibrointikuulan sateen. Jos maaritetty kuulan sade
poikkeaa sisaansyotetysta kuulan sateestda enemman kuin koneparametriin
maxDevCalBall (nro 204802) on méaritelty, ohjaus antaa virheilmoituksen ja
lopettaa mittauksen.
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9.4.1

Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri

Q407 Tarkka kalibrointikuulan sade?
Syaota sisaan kaytettavan kalibrointikuulan tarkka sade.
Sisaansyotto: 0.0001...99.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisdetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q408 Vetaytymiskorkeus?

0: Ei ajoa vetaytymiskorkeuteen, ohjaus ajaa seuraavaan
mittausasemaan mitattavalla akselilla. Ei sallittu Hirth-
akseleille! Ohjaus ajaa ensimmaiseen mittausasemaan
jarjestyksessa A, sitten B, sitten C.

>0: Vetaytymiskorkeus kaantamattomassa tyokappaleen
koordinaatistossa - Koordinaatisto, johon ohjaus paikoittaa
karan akselin ennen kiertoakselin paikoitusta. Lisaksi ohjaus
paikoittaa kosketusjarjestelman nollapisteeseen koneistusta-
sossa. Kosketuspaan valvonta ei ole aktiivinen tdssa tilassa.
Maarittele paikoitusnopeus parametrissa Q253.. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 0...99999.9999

Q253 Syoton vaihto?

Syaota tyokalun liilkenopeus upotusliikkeessa yksikossa mm/
min.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX,
FAUTO, PREDEF

Q380 Peruskulma? (0=padaakseli)

Syota peruskulma (peruskdanto) mittauspisteen maaritta-
mista varten vaikuttavassa tyokappaleen koordinaatistossa.
Peruskulman maarittely voi suurentaa huomattavasti akselin
mittausaluetta. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 0...360

Q411 A-akselin aloituskulma?

A-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus tapahtuu.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q412 A-akselin loppukulma?

A-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus tapahtuu.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q413 A-akselin asetuskulma?
A-akselin asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999
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Apukuva Parametri

Q414 Mittauspist. lkm A:ssa (0...12)?

Kosketusten lukumaarg, joita ohjaus kayttaa A-akselin
mittausta varten.

Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita naiden akseleiden
mittausta.

Sisaansyotto: 0...12

Q415 B-akselin aloituskulma?

B-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus tapahtuu.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q416 B-akselin loppukulma?

B-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus tapahtuu.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -359.9999...+359.9999

Q417 B-akselin asetuskulma?
B-akselin asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisaansyotto: -359.999...+360.000

Q418 Mittauspist. lkm B:ssa (0...12)?

Kosketusten lukumaara, joita ohjaus kayttaa B-akselin
mittausta varten. Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita naiden
akseleiden mittausta.

Sisaansyotto: 0...12

Q419 C-akselin aloituskulma?

C-akselin aloituskulma, jolla ensimmainen mittaus tapahtuu.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q420 C-akselin loppukulma?

C-akselin lopetuskulma, jolla viimeinen mittaus tapahtuu.
Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: -359.9999...+359.9999

Q421 C-akselin asetuskulma?
C-akselin asetuskulma, jossa muut kiertoakselit tulee mitata.
Sisaansyotto: -359.9999...+359.9999

Q422 Mittauspist. lkm C:ssa (0...12)?

Kosketusten lukumaara, joita ohjauksen tulee kayttaa C-
akselin mittausta varten. Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita
naiden akseleiden mittausta

Sisaansyotto: 0...12

Maarittele kosketusten lukumaara, joita TNC kayttaa
kalibrointikulman mittaukseen tasossa. Vahemman mittaus-
pisteita merkitsee suurempaa nopeutta, enemman mittaus-
pisteita merkitsee parempaa mittaustarkkuutta.

Sisaansyotto: 3...8
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Apukuva Parametri

Q432 Kulman alueen valyskompensaatio?

Tassa maaritellaan kulman arvo, jota kaytetaan yliajoliikkees-
sa kiertoakselin valyksen mittausta varten. Yliajokulman on
oltava selvasti suurempi kuin todellinen kiertoakselin valyk-
sen maara. Sisaansyotolla = 0 ohjaus ei suorita valyksen
mittausta.

Sisaansyotto: -3...+3

A
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9.4.2 Vaihtopdiden tasaus

@ P&an vaihto on konekohtainen toiminto. Katso koneen kayttdohjekirjaa

Toisen vaihtopaan vaihtaminen
Vaihda kosketusjarjestelma.
Mittaa vaihtopaa tyokierrolla 452.

Mittaa vain ne akselit, jotka todella vaihdetaan (esimerkiksi vain A-akseli, C-akseli
jatetadn huomiotta Q422 :lla).

Peruspistetta tai kalibrointikuulan asemaa ei saa muuttaa koko toimenpiteen
aikana.

> Kaikki muut vaihtopaat voidaan sovittaa samalla tavalla.

vV vyyYvyy

v

<
=)
5
—
o
°
o:
o
E ]
=
)
3
=]
o
3
@
o
5
=

360 HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen ohjelmointiin | 10/2022



Kinematiikan automaattisen mittauksen kosketustyokierrot | Tyokierto 452 ESIASETUS-KOMPENS. (optio #48)

Taman vaiheen tavoitteena on varmistaa, etta kiertoakseleiden (pdanvaihtojen)
jalkeen tyokappaleen peruspiste sailyy muuttumattomana.

Seuraavassa esimerkissa kuvataan haarukkapaan kompensaatiota akseleilla AC. A-
akselit vaihdetaan, C-akselin pysyvat peruskoneella.

Referenssipaana toimivan vaihtopaan vaihtaminen tilalle

Kiinnita kalibrointikuula.

Vaihda kosketusjarjestelma.

Mittaa taydellinen kinematiikka referenssipaan kanssa tyokierron 451 avulla.

Aseta peruspiste (Q431 = 2 tai 3 tyokierrossa 451) referenssipdan mittaamisen
jalkeen.
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9.4.3 Liukumakompensaatio

0 Tama toimenpide on mahdollinen myos koneilla ilman kiertoakselia.

Koneistuksen aikana monet koneen osat altistuvat muuttuvien
ymparistoolosuhteiden takia liukuvirheelle. Jos liukuma pysyy liikealueella riittavan
vakiona ja kalibrointikuula voidaan pitaa koneistuksen aikana koneen poydalla, tama
liukuma voidaan maarittaa ja kompensoida tyokierrolla 452.

Kiinnita kalibrointikuula.
Vaihda kosketusjarjestelma.

Mittaa kinematiikka taydellisesti tyokierrolla 451, ennen kuin aloitat
koneistamisen.

Aseta peruspiste (Q432 = 2 tai 3 tyokierrossa 451) kinematiikan mittaamisen
jalkeen.

Aseta sen jalkeen peruspisteet tyokalulle ja kdynnista koneistus.
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Maarita saanndllisin valiajoin akseleiden liukumat.
Vaihda kosketusjarjestelma.

Aktivointi peruspiste kalibrointikuulaan.

Mittaa kinematiikka tyokierrolla 452.

Peruspistetta tai kalibrointikuulan asemaa ei saa muuttaa koko toimenpiteen
aikana.
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9.4.4 Poytakirjatoiminto

Ohjaus laatii tyokierron 452 toteuttamisen jalkeen poytakirjan (TCHPRAUTO.html)
ja tallentaa taman poytékirjan siihen kansioon, jossa myos nykyinen NC-ohjelma
sijaitsee. Poytakirja sisaltaa seuraavia tietoja:

B Paivays ja kellonaika, jossa poytakirja on laadittu
= NC-ohjelman polkunimi, josta kasin tyokierto on toteutettu
= Tyokalun nimi
m Akt. kinematiikka
m Suoritettu tila
m Asetuskulma
B Jokaista mitattua kiertoakselia varten:
= Aloituskulma
® | opetuskulma
B Mittauspisteiden lukumaara
= Mittausympyran sade
= Keskiarvotettu valys, kunQ423>0
B Akseliasemat
® Standardipoikkeama (hajonta)
®m  Maksimipoikkeama
® Kulmavirhe
® Korjausmadarat kaikilla akseleilla (peruspisteen siirto)

= Tarkastettujen kiertoakseleiden asema ennen esiasetuksen kompensointia
(perustuu kinemaattisen muutosketjun alkuun, yleensa karan napaan)

B Tarkastettujen kiertoakseleiden asema esiasetuksen kompensoinnin jalkeen
(perustuu kinemaattisen muutosketjun alkuun, yleensa karan napaan)

= Keskiarvotettu paikoitusvirhe

m SVG-tiedostot diagrammeilla: Yksittdisten mittausasemien mitattu ja
optimoitu virhe.

® Punainen viiva: Mitatut asemat
m Vihrea viiva: Optimoidut arvot

®  Diagrammin merkinta: Akselimerkinta kiertoakselin mukaan, esim. EYC =
Y-akselin poikkeamat C-akselin mukaan.

B Diagrammin X-akseli: Kiertoakselin asema asteina °
m Diagrammin Y-akseli: Asemien poikkeama millimetreina

0.002 -

0.000 -

—0.002 -

—0.004 -

-0.006 -

~0.008 - T

-0.010 - st

' ' '
—75 -50 -25 0 25 50 75

EYC-mittauksen esimerkki: Y-akselin poikkeamat C-akselin mukaan.
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9.5

Tyokierto 453 RISTIKON KINEM.

1SO-ohjelmointi
G453

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!
Tarvitaan ohjelmisto-optio KinematicsOpt (optio #48).

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen valmistajan
toimesta.

Jotta tata tyokiertoa voitaisiin kayttaa, koneen valmistajan taytyy
etukateen laatia ja konfiguroida kompensaatiotaulukko (*.kco) kuten
myos oltava suorittanut muita asetuksia.

Z |

= X

Myds silloin kun kone on optimoitu asemavirhe huomioiden (esim. tyokierrolla
451), voi tyokalun keskipisteeseen (TCP) jadda jadmavirhe kiertoakselin k&&nnon
yhteydessa. Ne voivat johtua esim. paan kiertoakseleiden komponenttivirheista
(esim. laakerivian seurauksena).

Tyokierrolla 453 453 RISTIKON KINEM. voidaan tama kaantopaiden virhe
maaritella ja kompensoida pyoroakselin aseman suhteen. Jos haluat kirjoittaa
kompensaatioarvoja talla tyokierrolla, se vaatii option KinematicsComp (Optio
#52). Talla tyokierrolla mitataan 3D-kosketusjarjestelman TS avulla HEIDENHAIN-
kalibrointikuula, joka on kiinnitetty koneen poytaan. Tyokierto liikuttaa silloin
kosketusjarjestelman automaattisesti asemiin, jotka on sijoiteltu hilaristikon
muotoisesti kalibrointikuulan ympérille. Koneen valmistaja maarittelee nama
kdantdakselin asemat. Asemat voivat sijaita enintaan kolmella akselilla.
(Jokainen mitta on kiertoakseli). Kuulan kosketusvaiheen jélkeen voidaan

virheen kompensaatio toteuttaa monidimensionaalisen taulukon avulla. Taman
kompensaatiotaulukon (*.kco) maérittelee koneen valmistaja, joka méaarittelee myos
tdman taulukon sailytyspaikan.

Kun tydskentelet tyokierrolla 453, suorita tyokierto tyotilan useammassa eri
asemassa. Nain voit heti tarkastaa, onko tyokierron 453 avulla tehtavalla
kompensaatiolla toivottu positiivinen vaikutus koneen tarkkuuteen. Taman tyyppinen
kompensointi soveltuu kyseiselle koneelle vain siina tapauksessa, etta samoilla
korjausarvoilla saavutetaan toivottu parannus useammassa paikoitusasemassa.
Jos ndin ei ole, silloin virhetta tulee etsia muualta kuin kiertoakseleista.

Suorita mittaus tyokierrolla 453 kiertoakselin asemavirheen optimoidussa tilassa.
Tyoskentele sita varten ensin esim. tyokierrolla 451.
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0 HEIDENHAIN suosittelee kalibrointikuulaa KKH 250 (tilausnumero
655475-01) tai KKH 100 (tilausnumero 655475-02), joka on erittdin
jaykka ja valmistettu erityisesti konekalibrointia varten. Jos olet
kiinnostunut, ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.

Ohjaus optimoi koneesi tarkkuuden. Néin tallennat kompensaatioarvot
automaattisesti kompensaatiotaulukkoon (*kco) mittausvaiheen lopussa. (Tilassa
Q406=1)

Tyokierron kulku
1 Kiinnita kalibrointikuula koneen poytaan, valta tormaykset.

2 Aseta peruspiste kuulan keskelle kasikayttotavalla, jos Q431=1 tai Q431=3:
Paikoita kosketusjarjestelma manuaalisesti kosketusakselin suunnassa kalibroin-
tikuulan ylapuolelle ja koneistustasossa kuulan keskelle.

3 Valitse ohjelmanajon kayttotapa ja kaynnista NC-ohjelma.

4 Koodista Q406 riippuen (-1=Poisto / 0=Tarkastus / T=Kompensointi) suoritetaan
tyokierto.

o Peruspisteen asetuksen aikana valvotaan kalibrointikuulan ohjelmoitua
sadettd vain toisessa mittauksessa. Kun esipaikoitus kalibrointikulman
suhteen on epatarkka ja suoritat sitten peruspisteen asetuksen, kosketus
kalbrointikuulaan tehdaan kaksi kertaa.

Erilaiset tilat (Q406)

Tilan poisto Q406 = -1 (Optio #52 KinematicsComp)
m Akseleilla ei tapahdu liiketta.

B TNC méarittelee kompensaatiotaulukon (*.kco) kaikkiin arvoihin "0". Taméa
aiheuttaa sen, etta mikaan lisakompensaatio ei vaikuta valittuun kinematiikkaan.

Testaustapa Q406 =0
®  Ohjaus suorittaa kalibrointikuulan kosketukset.

B Tapahtumat tallennetaan poytakirjaan html-muodossa ja tama poytakirja
tallennetaan samaan kansioon, jossa myos nykyinen NC-ohjelma sijaitsee.

Tilan kompensaatio Q406 = 1 (Optio #52 KinematicsComp)
®  Ohjaus suorittaa kalibrointikuulan kosketukset.

®  Ohjaus kirjoittaa poikkeamat kompensaatiotaulukkoon (* kco), taulukko
paivitetaan ja kompensaatiot tulevat voimaan heti.

B Tapahtumat tallennetaan poytakirjaan html-muodossa ja tama poytakirja
tallennetaan samaan kansioon, jossa myos nykyinen NC-ohjelma sijaitsee.

Kalibrointikuulan aseman valinta koneen poydalla

Periaatteessa voit sijoittaa kalibrointikuulan mihin tahansa akselilla paastavaan
paikkaan koneen poydalla ja myds kiinnittimella tai tyokappaleilla. Suosittelemme
kuitenkin, etta kalibrointikuula kiinnitetdan mahdollisimman lahelle viimeisia
koneistusasemia.

o Valitse kalibrointikuulan asema koneen poydalla niin, etta
mittausvaiheessa ei voi tapahtua tormaysta.
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9.5.3 Ohjeet

@ Tarvitaan ohjelmisto-optio KinematicsOpt (optio #48). Tarvitaan
ohjelmisto-optio KinematicsComp (optio #52).

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen valmistajan
toimesta.

Koneen valmistaja maéarittelee kompensaatiotaulukon (*.kco)
sailytyspaikan.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun suoritat taman tyokierron, mikaan peruskaanto tai 3D-peruskaanto ei saa
olla aktiivinen. Ohjaus poistaa tarvittaessa arvot peruspistetaulukon sarakkeista
SPA, SPB ja SPC. Tyokierron jalkeen sinun on asetettava peruskaanto tai 3D-
peruskaanto uudelleen, muuten on olemassa térmaysvaara.

> Poista peruskaanto kaytosta ennen peruskaannon suorittamista.
» Optimoinnin jalkeen maarittele uudelleen peruspiste ja peruskaanto.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

= Huomioi ennen tyokierron kaynnistysta, etta M128 tai FUNCTION TCPM on
kytketty pois paalta.

® Tyokierto 453 kuten myos 451 ja 452 lopetetaan automaattikaytolla sellaiseen
3D-ROT-asetukseen, joka tasmaa kiertoakseleiden asetuksen kanssa.

B Ennen tyokierron maarittelya on peruspiste asetettava kalibrointikuulan
keskipisteeseen ja aktivoitava, tai maarittelet sisaansyottoparametrin Q431
vastaavasti arvoon 1 tai 3.

= Kun kosketusjarjestelma ajetaan kosketuskorkeudelle, ohjaus kayttaa paikoitus-
syottoarvona sitd arvoa, joka tyokiertoparametrin Q253 ja kosketusjarjestelman
taulukon FMAX arvoista on pienempi. Kiertoakselin liikkeet ohjaus suorittaa
paadsaantoisesti paikoitussyottoarvolla Q253, jolloin kosketuspaan valvonta ei ole
aktiivinen.

B Tuumaohjelmointi: ohjaus tulostaa mittaustulokset ja poytakirjatiedot paasaan-
toisesti millimetreina.

m Jos olet aktivoinut peruspisteen asetuksen ennen mittauksen alkamista (Q431
= 1/3), paikoita télldin kosketusjérjestelma ennen tyokierron aloittamista
varmuusetdisyydelle (Q320 + SET_UP) likimain keskikohtaan kalibrointikuulan
ylapuolelle.

o ® Jos kone on varustettu ohjatulla karalla, on kulman jalkiseuranta
aktivoitava kosketusjarjestelman taulukossa (sarake TRACK).
Nain yleensa parannetaan tarkkuutta 3D-kosketusjarjestelman
mittauksessa.
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Ohjeet koneparametreihin liittyen

m  Koneparametrilla mStrobeRotAxPos (nro 204803) koneen valmistaja méaérittelee
muunnoksen suurimman sallitun muutoksen. Jos arvo on erisuuri kuin -1 (M-
toiminto paikoittaa kiertoakselit), talléin mittaus aloitetaan vain, jos kaikki kier-
toakselit ovat kulma-asemassa 0°.

m Koneparametrilla maxDevCalBall (nro 204802) koneen valmistaja maarittelee
kalibrointikuulan maksimisadepoikkeaman. Jokaisessa kosketusvaiheessa
ohjaus madrittaa ensin kalibrointikuulan sateen. Jos maaritetty kuulan sade
poikkeaa sisadansyotetysta kuulan sateestda enemman kuin koneparametriin
maxDevCalBall (nro 204802) on maéritelty, ohjaus antaa virheilmoituksen ja
lopettaa mittauksen.
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9.54

Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri

Q406 Tila (-1/0/+1)

Maarittele, tuleeko ohjauksen kirjoittaa kompensaatiotau-
lukon (*.kco) arvoiksi 0, tuleeko tarkastaa olemassa olevat
poikkeamat tai tuleeko suorittaa kompensointi. Laaditaan
poytakirja (*.html).

-1: Kompensaatiotaulukon (*.kco) arvot poistetaan. TCP-
paikoitusvirheiden kompensaatioarvot asetetaan kompen-
saatiotaulukossa (*.kco) arvoon 0. Mitdan mittausasemia ei
kosketeta. Poytakirjassa (*.html) ei tulosteta mitdan tapahtu-
mia. (Optio #52 KinematicsComp tarvitaan)

0: TCP-paikoitusvirheen tarkastus. Ohjaus mittaa TCP-paikoi-
tusvirheen kiertoakselin asemien mukaan, ei kuitenkaan tee
syottoja kompensaatiotaulukkoon (*.kco). Ohjaus néyttaa
standardi- ja maksimipoikkeaman poytakirjassa (*.html).

1: TCP-paikoitusvirheen kompensointi. Ohjaus mittaa TCP-
paikoitusvirheen kiertoakselin mukaan ja kirjoittaa poikkea-
mat kompensaatiotaulukkoon (*.kco). Sen jélkeen kompen-
saatiot ovat heti voimassa. Ohjaus nayttaa standardi- ja
maksimipoikkeaman poytékirjassa (*.html). (Optio #52
KinematicsComp tarvitaan)

Sisaansyotto: -1, 0, +1

Q407 Tarkka kalibrointikuulan sade?
Syota sisaan kaytettavan kalibrointikuulan tarkka sade.
Sisaansyotto: 0.0001...99.9999

Q320 VARMUUSRAJA ?

Kosketuspisteen ja kosketuskuulan valinen lisaetaisyys.
Q320 vaikuttaa lisaavasti kosketusjarjestelman sarakkee-
seen SET_UP. Arvo vaikuttaa inkrementaalisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen PREDEF

Q408 Vetaytymiskorkeus?

0: Ei ajoa vetaytymiskorkeuteen, ohjaus ajaa seuraavaan
mittausasemaan mitattavalla akselilla. Ei sallittu Hirth-
akseleille! Ohjaus ajaa ensimmaiseen mittausasemaan
jarjestyksessa A, sitten B, sitten C.

>0: Vetaytymiskorkeus kaantamattomassa tyokappaleen
koordinaatistossa - Koordinaatisto, johon ohjaus paikoittaa
karan akselin ennen kiertoakselin paikoitusta. Lisaksi ohjaus
paikoittaa kosketusjarjestelman nollapisteeseen koneistusta-
sossa. Kosketuspaan valvonta ei ole aktiivinen tassa tilassa.
Maarittele paikoitusnopeus parametrissa Q253.. Arvo vaikut-
taa absoluuttisesti.

Sisdansyotto: 0...99999.9999

Q253 Syoton vaihto?

Syota tyokalun liikkenopeus upotusliikkeessa yksikdssa mm/
min.

Sisaansyotto: 0...99999.9999 vaihtoehtoinen FMAX,
FAUTO, PREDEF
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Apukuva Parametri

Q380 Peruskulma? (0=padakseli)

Syota peruskulma (peruskaantd) mittauspisteen maaritta-
mista varten vaikuttavassa tyokappaleen koordinaatistossa.
Peruskulman maarittely voi suurentaa huomattavasti akselin
mittausaluetta. Arvo vaikuttaa absoluuttisesti.

Sisaansyotto: 0...360

Maarittele kosketusten lukumaara, joita TNC kayttaa
kalibrointikulman mittaukseen tasossa. Vahemman mittaus-
pisteitd merkitsee suurempaa nopeutta, enemman mittaus-
pisteitd merkitsee parempaa mittaustarkkuutta.

Sisaansyotto: 3...8
Q431 Preset setzen (0/1/2/3)?

Maarittele, tuleeko ohjauksen asettaa aktiivinen peruspiste
automaattisesti kuulan keskipisteeseen:

0: Ei peruspisteen automaattista asetusta kuulan keskipis-
teeseen: Peruspisteen manuaalinen asetus ennen tyokierron
kaynnistysta

1: Peruspisteen asetus automaattisesti kuulan keskipis-
teeseen ennen mittausta (aktiivinen peruspiste korvataan):
Kosketusjarjestelman manuaalinen esipaikoitus kalibrointi-
kulman paalle ennen tydkierron kdynnistysta

2: Peruspisteen asetus automaattisesti kuulan keskipistee-
seen mittauksen jalkeen (aktiivinen peruspiste korvataan):
Peruspisteen manuaalinen asetus ennen tyokierron kaynnis-
tysta

3: Peruspisteen asetus automaattisesti kuulan keskipistee-
seen ennen mittausta ja sen jalkeen (aktiivinen peruspiste
korvataan): Kosketusjarjestelman manuaalinen esipaikoitus
kalibrointikulman paalle ennen tyokierron kaynnistysta

Sisaansyotto: 0,1, 2, 3

Kosketus tyokierrolla 453
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9.5.5 Poytakirjatoiminto

Ohjaus laatii tyokierron 453 toteuttamisen jalkeen poytakirjan (TCHPRAUTO.html),
tama poytakirja tallennetaan siihen kansioon, jossa myos nykyinen NC-ohjelma
sijaitsee. Se siséltda seuraavia tietoja:

B Paivays ja kellonaika, jossa poytakirja on laadittu

m  NC-ohjelman polkunimi, josta kasin tyokierto on toteutettu

m Aktiivisen tyokalun numero ja nimi

® Tila

m  Mitatut tiedot: standardipoikkeama ja maksimipoikkeama

m Tieto siitd, minka astelukeman (°) mukaisessa asemassa maksimipoikkeama on
esiintynyt.

B Mittauspisteiden lukumaara
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10.1 Perusteet

10.1.1 Yleiskuvaus

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Mahdollisesti koneenne ei ole varustettu kaikilla tassa kuvatuilla
tyokierroilla ja toiminnoilla.

Tarvitaan optio #17.

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus tydskentelyyn
kosketusjarjestelmilla.

HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos
kaytetdan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

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

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

» Peruuta koordinaattimuunnokset etukateen

Tyokalukosketusjarjestelman ja tyokalun mittaustyokiertojen avulla ohjaus
mittaa tyokalut automaattisesti: Ohjaus tallentaa pituuden ja sateen korjausarvot
tyokalutaulukkoon ja laskee ne automaattisesti kosketustyokierron lopussa.
Kaytettavissa ovat seuraavat mittaustavat:

® Tyokalun mittaus paikallaan olevalla tyokalulla
= Tyokalun mittaus pyorivalla tyokalulla
B Yksittaisteran mittaus

Tyokierto Kutsu Lisatietoja
480 TT KALIBROINTI DEF-aktiivinen  Sivu 378
30 ®  Tyokalukosketusjarjestelman kalibrointi

481 TYOKALUN PITUUS DEF-aktiivinen  Sivu 381
31 m Tyokalun pituuden mittaus

482 TYOKALUN SADE DEF-aktiivinen  Sivu 385
32 m Tyokalun sateen mittaus

483 TYOKALUN MITTAUS DEF-aktiivinen  Sivu 388
33 m Tyokalun pituuden ja sateen mittaus

484 KALIBROIIRTT DEF-aktiivinen  Sivu 392

® Tyokalukosketusjarjestelman kalibrointi esim.
infrapunatyokalukosketusjarjestelman avulla

485 SORVAUSTYOKALUN MITTAUS (Optiooptio #50) DEF-aktiivinen  Sivu 396
®  Sorvaustyokalujen mittaus
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10.1.2 Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ... 483 valiset erot

Tyokiertojen toimenpiteiden kulku on taysin samanlainen. Tyokiertojen 30 ... 33 ja
480 ... 483 valilla on paasaantoisesti seuraavat erot:

® Tyokierrot 480 ... 483 ovat kaytettavissa myos DIN/ISO-jarjestelmissa
tyokiertojen G480 ... G483 alla.

m Vapaasti valittavien mittausten tilaparametrien asemesta kaytetaan tyokierroille
481 ... 483 kiinteda parametria Q199.

10.1.3 Koneparametrin asetus

@ Kosketustyokiertoja 480, 481, 482, 483, 484 voidaan yhdistella
valinnaisen koneparametrin hideMeasureTT (nro 128901) kanssa.

o Ohjelmointi- ja kayttoohjeet:
B Ennen kuin tyoskentelet kosketustyokierroilla, testaa kaikki konepa-
rametrit, jotka on maéritelty kohdissa ProbeSettings > CfgTT (nro

122700) ja CfgTTRoundStylus (Nr. 114200) tai CfgTTRectStylus (nro
114300).

® Karan ollessa paikallaan ohjaus kayttaa mittauksessa kosketus-
syGttoarvoa parametrista probingFeed (nro 122709).

Pyorivan tyokalun mittauksessa ohjaus laskee karan kierrosluvun ja
kosketussyottoarvon automaattisesti.

Talloin karan kierrosluku maaraytyy seuraavasti:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) jossa

n: Kierrosluku [r/min]
maxPeriphSpeedMeas: Suurin sallittu kehdnopeus [m/min]
r: Aktiivinen tytkalun sade [mm]

Kosketussyottoarvo maaraytyy seuraavasti:
v = mittaustoleranssi * n, jossa

v Kosketussyottoarvo [mm/min]
Mittatoleranssi: Mittaustoleranssi [mm)] riippuen

parametrista maxPeriphSpeedMeas
n: Kierrosluku [r/min]
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Parametrilla probingFeedCalc (nro 122710) maaritelldan kosketussyottdarvon
kasittelytapa:
probingFeedCalc (nro 122710) = ConstantTolerance:

Mittaustoleranssi sailyy vakiona — riippumatta tyokalun sateesta. Erittain suurilla
tyokaluilla kosketussyottoarvo pienenee kuitenkin nollaan. Edella olevan mukaisesti
nain tapahtuu, mita pienemmaksi valitset suurimman sallitun kehdnopeuden
(maxPeriphSpeedMeas nro 122712) ja sallitun toleranssin (measureTolerance1 nro
122715).

probingFeedCalc (nro 122710) = VariableTolerance:

Mittaustoleranssi muuttuu tyckalun sateen mukaan. Tama varmistaa
turvallisen kosketussyottdarvon, kun tydkalun sade on suuri. Ohjaus muuttaa
mittaustoleranssia seuraavan taulukon mukaan:

Tyokalun sade Mittatoleranssi

.. 30 mm measureTolerance1
30...60 mm 2 + measureTolerance1
60 ... 90 mm 3 * measureTolerance1
90...120 mm 4 - measureTolerance1

probingFeedCalc (nro 122710) = ConstantFeed:

Kosketussyottoarvo sailyy vakiona, tosin mittausvirhe suurenee lineaarisesti
tyokalun sateen kasvaessa:

Mittaustoleranssi = (r - measureTolerance1)/ 5 mm), jossa

r: Aktiivinen tytkalun sade [mm]
measureTolerance1: Suurin sallittu mittausvirhe
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10.1.4 Sisaansyotot tyokalutaulukkoon jyrsinta- ja sorvaustyokaluilla

Lyh.

Sisaansyotot

Dialogi

CuT

Tyokalun terien lukumaéra (maks. 20 teraa)

KULMIEN LUKUMAARA ?

LTOL

Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistus-
ta varten. Jos sisaansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus
estaa tyokalun kayton (tila L). Sisadnsyottoalue:
0.0000 - 5.0000 mm

KULUTUS-TOLERANSSI:
PITUUS ?

RTOL

Tyokalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistus-
ta varten. Jos sisaansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus
estaa tyokalun kayton (tila L). Sisdansyottoalue:
0.0000 - 5.0000 mm

KULUTUS-TOLERANSSI: SADE ?

DIRECT.

Tyokalun terdn suunta mittaukselle pyorivalla tyoka-
lulla

Teran suunta (M3 = -)?

R-OFFS

Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan
keskipisteen ja tyokalun keskipisteen valilla. Esiase-
tus: Ei sisdédnsyotettya arvoa (siirtyma = tyokalun
séde)

TYOKALUTIETO: SADE?

L-OFFS

Sateen mitoitus: Tyokalun lisasiirtyma parametrissa
offsetToolAxis mittausneulan ylareunan ja tyokalun
alareunan valilla. Esiasetus: 0

TYOKALUTIETO: PITUUS?

LBREAK

Sallittu tyokalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa.
Jos sisaansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus estaa tyoka-
lun kayton (tila L). Sisdansyottoalue: 0.0000 - 9.0000
mm

RIKKO-TOLERANSSI: PITUUS ?

RBREAK

Tyokalun sateen R sallittu ero kulumistunnistukses-
sa. Jos sisaansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus estaa
tyokalun kayton (tila L). Sisdansyottoalue: 0.0000 -
9.0000 mm

Esimerkkeja kierretyyppisille tyokaluille

RIKKO-TOLERANSSI: SADE ?

Tyokalun tyyppi CuT

R-OFFS

L-OFFS

Pora

Ei toimintoa

0: Siirtoa ei tarvita,

koska mitataan poran

karki.

Varsijyrsin

4: nelja teraa

R: Siirto tarvitaan,
koska tyokalun halkaisi-
ja on suurempi kuin TT-
kiekon halkaisija.

0: Lisasiirtoa ei tarvi-
ta sateen mittaukses-
sa, Siirtyma otetaan
parametrista offset-
ToolAxis (nro 122707)

Pallojyrsin halkaisijalla
10 mm

4: nelja teraa

0: Siirtoa ei tarvita,
koska mitataan pallon
etelanapa.
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10.2 Tyokierto 30 tai 480 TT KALIBROINTI

1SO-ohjelmointi
G480

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

TT kalibroidaan mittaustyokierrolla 30 tai 480 (katso "Tydkiertojen 30 ... 33 ja

480 ... 483 viliset erot", Sivu 375). Kalibrointivaihe etenee automaattisesti. Ohjaus
maarittaa automaattisesti myos kalibrointityokalun keskipistesiirtyman. Sita varten
ohjaus kiertaa karaa kalibrointityokierron puolivalin jalkeen 180°.

TT kalibroidaan mittaustyokierrolla 30 tai 480 .

Kosketusjarjestelma

Kosketusjarjestelmana kaytetaan pyoreaa nelisarmaista kosketuselementtia.
Nelisarmainen kosketuselementti

Koneen valmistaja voi perustaa nelisarmaisille kosketuselementeille valinnaisen
koneparametrin detectStylusRot (nro 114315) ja tippingTolerance (nro 114319),
joka maarittaa kierto- ja kallistuskulman. Kiertokulman maarittaminen mahdollistaa
niiden kompensoimisen tyokalujen mittauksen yhteydessa. Jos kallistuskulma
ylitetaan, ohjaus antaa varoituksen. Maaritettyja arvoja voidaan katsoa TT-
tilanaytossa.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

0 Huomioi tyokalukosketusjarjestelman kiinnittdmisen yhteydessa,
etta kosketuselementin nelisarmaéiset reunat ovat mahdollisimman
akselinsuuntaisia. Kiertokulman tulee olla alle 1° ja kallistuskulman alle
0,3°.

Kalibrointityokalu

Kalibrointityokaluna kaytetaan tarkkaa lieriomaista osaa, esim. lieriotappia. Ohjaus
tallentaa kalibrointiarvot muistiin ja huomioi seuraavat tyokalun mitat.
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Tyokierron kulku

1 Kalibrointityokalun kiinnitys. Kalibrointityokaluna kaytetaan tarkkaa lieriomaista
osaa, esim. lieridtappia.

2 Paikoita kalibrointitydkalu koneistustasossa manuaalisesti TT:n keskipisteen
ylapuolelle.

3 Paikoita kalibrointitydkalu tyokaluakselilla n. 15 mm + varmuusetaisyyden verran
TT:n ylapuolelle.

4 Ohjauksen ensimmainen liike tapahtuu tyokaluakselin suuntaisesti. Tyokalu
liikkuu ensin varmuuskorkeudelle 15 mm + varmuusetaisyys.

5 Kalibrointivaihe kdynnistyy tyokaluakselin suuntaisesti.
6 Sen jalkeen tapahtuu kalibrointi koneistustasossa

7 Ohjaus paikoittaa kalibrointityokalun ensin koneistustasossa arvoon 11 mm +
sade TT + varmuusetaisyys.

8 Sen jalkeen ohjaus liikuttaa tyokalua tyokaluakselin suuntaisesti alaspain ja kali-
brointivaihe kaynnistyy.

9 Kosketusvaiheen aikana ohjaus toteuttaa neliomaisen liikekuvion.
10 Ohjaus tallentaa kalibrointiarvot muistiin ja huomioi seuraavat tyokalun mitat.

11 Sen jalkeen ohjaus vetaa kosketusvarren tyokaluakselia pitkin takaisin varmuuse-
taisyydelle ja edelleen TT:n keskelle.

Ohjeet
m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

B Ennen kalibroimista taytyy tyokalutaulukkoon TOOL.T syottaa sisaan kalibrointi-
tyokalun tarkka sateen arvo ja tarkka pituuden arvo.

Ohjeet koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla CfgTTRoundStylus (nro 114200) tai CfgTTRectStylus (tai
114300) maaritelladn, kuinka muototaskun koneistus tapahtuu: Katso koneen
kayttoohjekirjaa
®  Maarittele koneparametrissa centerPos TT:n sijainti koneen tyétilassa.

® Jos TT:n sijainti poydalla ja/tai koneparametri centerPos muuttuu, TT on kali-
broitava uudelleen.

m Koneparametrilla probingCapability (nro 122723) koneen valmistaja méaarittelee
tyokierron toimintotavat. Parametrilla voidaan ennen kaikkea mitata tyokalun

pituus karan ollessa paikallaan ja samanaikaisesti estaa tyokalun sateen ja yksit-
taisteran mittaus.
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10.2.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Karan akselin asema, jossa ei tapahdu tormaysta tyokappa-
leeseen tai kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimas-
sa olevaan tyokappaleen peruspisteeseen. Jos syotat sisaan
niin pienen varmuuskorkeuden arvon, etta tyokalun karki
jaisi levyn ylareunan alapuolelle, ohjaus paikoittaa kalibroin-
tityokalun automaattisesti levyn yldpuolelle (varmuusalue
parametrista safetyDistToolAx (nro 114203)).

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Esimerkkilauseet uudessa muodossa

Esimerkkilauseet vanhassa muodossa
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10.3 Tyokierto 31 tai 481 TYOKALUN PITUUS

1SO-ohjelmointi
G481

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tyokalun pituuden mittausta varten ohjelmoi kosketustyokierto 31 tai 482 (katso
"Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ... 483 vdliset erot’, Sivu 375). Sisdansyottoparametrilla
voit maarittaa tyokalun pituuden kolmella erilaisella tavalla:

B Jos tyokalun halkaisija on suurempi kuin TT-jarjestelman mittauspinnan
halkaisija, talloin mitataan pyaorivalla tyokalulla.

m Jos tyokalun halkaisija on pienempi kuin TT-jarjestelman mittauspinnan
halkaisija tai kun mittaat poran tai pallojyrsimen halkaisijaa, talléin mitataan
paikallaan olevalla tyokalulla.

= Jos tyokalun halkaisija on suurempi kuin TT-jarjestelman mittauspinnan
halkaisija, talloin suoritetaan yksittaisterien mittaus paikallaan olevalla tyokalulla.

Tyonkulku ,Mittaus pyorivalla tyokalulla,,

Pisimman teran maarittamiseksi mitattava tyokalu siirretaan ensin
kosketusjarjestelman keskipisteeseen ja ajetaan sen jalkeen pyorien TT-jarjestelman
mittauspintaan. Siirtyma ohjelmoidaan tyokalutaulukossa tyokalun siirtyman
kohdassa: Sade (R-OFFS).

Tyonkulku "mittauksessa paikallaan olevalla tyokalulla” (esim. pora)

Mitattava tyokalu ajetaan keskitetysti mittauspinnan ylapuolelle. Sen jalkeen se
ajetaan karan ollessa paikallaan TT-jarjestelman mittauspintaan. Tata mittausta
varten tyokalutaulukon kohtaan Tyokalun siirtyma: Sade (R- OFFS) syotetdan arvoksi
IIOII.

Yksittaisteran mittauksen toiminnankulku

Ohjaus paikoittaa mitattavan tyokalun sivuttain kosketuspaan eteen. Talldin tyokalun
otsapinta on kosketuspaan ylareunan alapuolella kuten parametrissa offsetToolAxis
(nro 122707) on maaritelty. Tyokalutaulukon kohdassa Tydkalun siirtyma: Pituus
(TT: L-OFFS) voit asettaa lisasiirtyman. Ohjaus koskettaa pyorivaa tyokalua sateen
suuntaisesti maarittaakseen aloituskulman yksittaisteran mittaukselle. Sen jalkeen
mitataan jokaisen teran pituus muuttamalla karan suuntausta. Ohjelmoi tata
mittausta varten KULMIEN KOSKETUS tyokierrossa 31 = 1.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen ohjelmointiin | 10/2022 381



Tyokalun automaattisen mittauksen kosketustyokierrot | Tyokierto 31 tai 481 TYOKALUN PITUUS

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos stopOnCheck (nro 122717) muutetaan asetukseen FALSE, ohjaus ei arvioi
tulosparametria Q199. NC-ohjelmaa ei pysayteta rikkotoleranssin ylittyessa.
Huomaa térmaysvaaral!

> Muuta stopOnCheck (nro 122717) asetukseen TRUE.

> Tarvittaessa varmista, etta rikkotoleranssin ylittyessa NC-ohjelma pysahtyy
itsestaan.

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

B Ennenkuin mittaat tyokalun ensimmaista kertaa, syota sisaan kunkin tydkalun
likimaarainen sade, likimaarainen pituus, terien lukumaara ja lastuamissuunta
tyokalutaulukkoon TOOL.T.

B Yksittaisteran mittaus voidaan suorittaa tyokalulle, jossa on enintdaan 20
lastuavaa teraa.

= Tyokierrot 31 ja 481 eivat tue sorvaus- ja oikaisutyokaluja eivatka kosketusjar-
jestelmia.

Hiontatyokalujen mittaus

®  Tyokierto huomioi perus- ja korjaustiedot tiedostosta TOOLGRIND.GRD ja
kulumis- ja korjaustiedoista (LBREAK ja LTOL) taulukosta TOOL.T.

Q340:0ja 1
® Riippuen siitd, onko alustava oikaisu (INIT_D) asetettu tai ei, korjaus- ja

perustietoja muutetaan. Tyokierto sy6ttaa arvot automaattisesti oikeaan
paikkaan tyokalutaulukossa TOOLGRIND.GRD.

Asetus ja toteutus
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10.3.1

Tyokiertoparametrit

Apukuva

Parametri

Esimerkkilauseet uudessa muodossa

Q340 Tyokalumittauksen tila (0/-2)?

Maarittely, tuleeko maaritetyt tiedot syottaa tyokalutauluk-
koon.

0: Mitattu tyokalun pituus syotetdan tyokalutaulukon TOOL.T
muistipaikkaan L ja sille asetetaan tyokalukorjaus DL=0. Jos
tyokalutaulukkoon TOOL.T on jo valmiiksi arvo, se korvataan.

1: Mitattua pituutta verrataan tyokalumuistin TOOL.T tyoka-
lun pituuteen. Ohjaus laskee poikkeaman siirtaa taman arvon
tyokalutaulukon TOOL.T Delta-arvoon DL. Lisaksi on kaytet-
tavissa poikkeama myos Q-parametrissa Q115. Jos Delta-
arvo on suurempi kuin tyokalun pituuden sallittu kulumis- tai
rikkotoleranssi, talloin ohjaus asettaa tyokalulle eston (Tila L
tyokalutaulukossa TOOL.T)

2: Mitattua pituutta verrataan tyokalumuistin TOOL.T tyoka-
lun pituuteen. Ohjaus laskee poikkeaman ja kirjoittaa arvon
Q-parametriin Q115. Tyokalutaulukossa ei ole merkintaa
kohdassa L tai DL.

Sisaansyotto: 0, 1, 2

0 Huomioi menettelytapa hiontatyokaluilla.

Lisatietoja: "Hiontatyokalujen mittaus”,
Sivu 382

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Karan akselin asema, jossa ei tapahdu tormaysta tyokappa-
leeseen tai kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimas-
sa olevaan tyokappaleen peruspisteeseen. Jos syotat sisaan
niin pienen varmuuskorkeuden arvon, etta tyokalun karki
jaisi levyn ylareunan alapuolelle, ohjaus paikoittaa tyokalun
automaattisesti levyn yldpuolelle (varmuusalue parametrista
safetyDistStylus).

Sisdansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q341 KULMIEN KOSKETUS? 0=El/1=K

Maarittele, suoritetaanko yksittaisteran mittaus vai ei
(enintdan 20 terad mitattavissa)

Sisaansyotto: 0, 1
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Tyokierto 31 siséltaa lisdparametrin:

Apukuva Parametri

PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?

Parametrin numero, johon ohjaus tallentaa mittauksen tilan:
0.0: Tyokalu toleranssin sisalla

1.0: Tyokalu on kulunut loppuun (LTOL ylitetty)

2.0: Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK ylitetty). Jos et halua
jatkaa mittaustuloksen kasittelya NC-ohjelman sisélla,
vastaa dialogikysymykseen painamalla nappaintda NO ENT

Sisaansyotto: 0...1999

Ensimmainen mittaus pyorivalla tyokalulla; vanha muoto

Tarkastus yksittdisteran mittauksella, tilan tallennus parametriin Q5; vanha muoto
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10.4 Tyokierto 32 tai 482 TYOKALUN SADE

1SO-ohjelmointi
G482

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Tyokalun séteen mittausta varten ohjelmoi kosketustyokierto 32 tai 482 (katso
"Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ... 483 vdliset erot’, Sivu 375). Sisdansyottoparametrin
avulla voit maarata tyokalun sateen mittauksella kaksi tapaa:

B Mittaus pydrivalla tyokalulla

= Mittaus pyorivalla tyokalulla ja sen jalkeen yksittaisteran mittaus

Ohjaus paikoittaa mitattavan tyokalun sivuttain kosketuspaan eteen. Talloin jyrsimen
otsapinta on kosketuspaan ylareunan alapuolella kuten parametrissa offsetToolAxis
(nro 122707) on maéritelty. Ohjaus koskettaa pyorivaa tyokalua sdteen suuntaisesti.
Jos liséksi halutaan suorittaa yksittaisteran mittaus, kaikkien terien sateet mitataan
karan suuntausta aina kunkin mittauksen jalkeen muuttaen.

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos stopOnCheck (nro 122717) muutetaan asetukseen FALSE, ohjaus ei arvioi
tulosparametria Q199. NC-ohjelmaa ei pysayteta rikkotoleranssin ylittyessa.
Huomaa térmaysvaaral!

> Muuta stopOnCheck (nro 122717) asetukseen TRUE.

> Tarvittaessa varmista, etta rikkotoleranssin ylittyessa NC-ohjelma pysahtyy
itsestaan.

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

B Ennenkuin mittaat tyokalun ensimmaista kertaa, syota sisaan kunkin tyokalun
likimaarainen sade, likimaarainen pituus, terien lukumaara ja lastuamissuunta
tyokalutaulukkoon TOOL.T.

= Tyokierrot 32 ja 482 eivat tue sorvaus- ja oikaisutyokaluja eivatka kosketusjar-
jestelmia.

Hiontatyokalujen mittaus

® Tyokierto huomioi perus- ja korjaustiedot tiedostosta TOOLGRIND.GRD ja
kulumis- ja korjaustiedoista (RBREAK ja RTOL) taulukosta TOOL.T.

Q340:0ja1

® Riippuen siitd, onko alustava oikaisu (INIT_D) asetettu tai ei, korjaus- ja

perustietoja muutetaan. Tyokierto sy6ttaa arvot automaattisesti oikeaan
paikkaan tyokalutaulukossa TOOLGRIND.GRD.

Huomioi toiminnankulku hiontatyokalun asetuksessa. Lisatietoja: Kayttajan kasikirja
Asetus ja toteutus
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Ohjeet koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla probingCapability (nro 122723) koneen valmistaja maéarittelee
tyokierron toimintotavat. Parametrilla voidaan ennen kaikkea mitata tyokalun
pituus karan ollessa paikallaan ja samanaikaisesti estaa tyokalun sateen ja yksit-
taisteran mittaus.

m Lierion muotoiset timanttipaallystetyt tyokalut voidaan mitata karan ollessa
paikallaan. Sita varten taytyy tyokalutaulukossa maaritella terien lukumaaran CUT
arvoksi 0 ja sovittaa koneparametri CfgTT sen mukaisesti. Katso koneen kaytto-
ohjekirjaa

Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q340 Tyokalumittauksen tila (0/-2)?

Maarittely, tuleeko maaritetyt tiedot syottaa tyokalutauluk-
koon.

0: Mitattu tyokalun sade syotetaan tyokalutaulukon TOOL.T
muistipaikkaan R ja sille asetetaan tyokalukorjaus DR=0. Jos
tyokalutaulukkoon TOOL.T on jo valmiiksi arvo, se korvataan.

1: Mitattua tyokalun sadetta verrataan tydkalumuistin
TOOL.T tyokalun sateeseen. Ohjaus laskee poikkeaman
siirtaa taman arvon tyokalutaulukon TOOL.T Delta-arvoon
DR. Lisaksi on kaytettavissa poikkeama myos Q-parametris-
sa Q116. Jos Delta-arvo on suurempi kuin tyokalun sateen
sallittu kulumis- tai rikkotoleranssi, talloin ohjaus asettaa
tyokalulle eston (Tila L tyokalutaulukossa TOOL.T)

2: Mitattua tyokalun sadetta verrataan tyokalumuistin
TOOL.T tyokalun sateeseen. Ohjaus laskee poikkeaman ja
kirjoittaa arvon Q-parametriin Q116. Tyokalutaulukossa ei
ole merkintaa kohdassa R tai DR.

Sisaansyotto: 0, 1, 2
Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Karan akselin asema, jossa ei tapahdu tormaysta tyokappa-
leeseen tai kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimas-
sa olevaan tyokappaleen peruspisteeseen. Jos syotat sisdaan
niin pienen varmuuskorkeuden arvon, etta tyokalun karki
jaisi levyn ylareunan alapuolelle, ohjaus paikoittaa tyokalun
automaattisesti levyn yldpuolelle (varmuusalue parametrista
safetyDistStylus).

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q341 KULMIEN KOSKETUS? 0=El/1=K

Maarittele, suoritetaanko yksittaisteran mittaus vai ei
(enintaan 20 terda mitattavissa)

Sisaansyotto: 0, 1

Esimerkkilauseet uudessa muodossa
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Tyokierto 32 siséltaa lisdparametrin:

Apukuva Parametri

PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?

Parametrin numero, johon ohjaus tallentaa mittauksen tilan:
0.0: Tyokalu toleranssin sisalla

1.0: Tyokalu on kulunut loppuun (RTOL ylitetty)

2.0: Tyokalu on rikkoutunut (RBREAK ylitetty). Jos et halua
jatkaa mittaustuloksen kasittelya NC-ohjelman sisélla,
vastaa dialogikysymykseen painamalla nappaintda NO ENT

Sisaansyotto: 0...1999

Ensimmainen mittaus pyorivalla tyokalulla; vanha muoto

Tarkastus yksittdisteran mittauksella, tilan tallennus parametriin Q5; vanha muoto
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Tyokierto 33 tai 483 TYOKALUN MITTAUS

ISO-ohjelmointi
G483

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Mitataksesi tyokalun kokonaan (pituus ja sade) ohjelmoi kosketustyokierto 33

tai 483 (katso "Tyokiertojen 30 ... 33 ja 480 ... 483 viliset erot", Sivu 375). Tdma
tyokalu sopii erityisesti tyokalujen ensimmaiseen mittaamiseen, koska — verrattuna
pituuden ja sateen mittaamiseen erikseen — saastetaan huomattavasti aikaa.
Sisaansyottoparametrin asetusta vaihtaen voidaan tyokalu mitata kahdella eri
tavalla:

®  Mittaus pyorivalla tyokalulla
m Mittaus pyorivélla tyokalulla ja sen jalkeen yksittaisteran mittaus
Mittaus pyorivalla tyokalulla:

Ohjaus mittaa tyokalun kiintean toimintakaavan mukaisesti. Ensin mitataan
(mahdollisuuksien mukaan) tyokalun pituus ja sitten tyokalun séde.

Mittaus yksiteramittauksella:

Ohjaus mittaa tyokalun kiintean toimintakaavan mukaisesti. Ensin mitataan tyckalun
sateen pituus. Mittaustyokierron kulku vastaa kosketustyokiertoja 31 ja 32 seka 481
ja482.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos stopOnCheck (nro 122717) muutetaan asetukseen FALSE, ohjaus ei arvioi
tulosparametria Q199. NC-ohjelmaa ei pysayteta rikkotoleranssin ylittyessa.
Huomaa térmaysvaaral!

> Muuta stopOnCheck (nro 122717) asetukseen TRUE.

> Tarvittaessa varmista, etta rikkotoleranssin ylittyessa NC-ohjelma pysahtyy
itsestaan.

m Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

B Ennenkuin mittaat tyokalun ensimmaista kertaa, syota sisaan kunkin tydkalun
likimaarainen sade, likimaarainen pituus, terien lukumaara ja lastuamissuunta
tyokalutaulukkoon TOOL.T.

m Tyokierrot 33 ja 483 eivat tue sorvaus- ja oikaisutyokaluja eivatka kosketusjar-
jestelmia.

Hiontatyokalujen mittaus

= Tyokierto huomioi perus- ja korjaustiedot tiedostosta TOOLGRIND.GRD ja
kulumis- ja korjaustiedoista (LBREAK , RBREAK, LTOL ja RTOL) taulukosta
TOOL.T.

Q340:0ja 1
® Riippuen siitd, onko alustava oikaisu (INIT_D) asetettu tai ei, korjaus- ja

perustietoja muutetaan. Tyokierto sy6ttdaa arvot automaattisesti oikeaan
paikkaan tyokalutaulukossa TOOLGRIND.GRD.

Asetus ja toteutus

Ohjeet koneparametreihin liittyen

m  Koneparametrilla probingCapability (nro 122723) koneen valmistaja maéarittelee
tyokierron toimintotavat. Parametrilla voidaan ennen kaikkea mitata tyokalun
pituus karan ollessa paikallaan ja samanaikaisesti estaa tyokalun sateen ja yksit-
taisteran mittaus.

m Lierion muotoiset timanttipaallystetyt tyokalut voidaan mitata karan ollessa
paikallaan. Sita varten taytyy tyokalutaulukossa maaritella terien lukumaaran CUT
arvoksi O ja sovittaa koneparametri CfgTT sen mukaisesti. Katso koneen kaytto-
ohjekirjaa
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10.5.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q340 Tyokalumittauksen tila (0/-2)?

Maarittely, tuleeko maaritetyt tiedot syottaa tyokalutauluk-
koon.

0: Mitattu tyokalun pituus ja mitattu tyokalun sade syote-
taan tyokalutaulukon TOOL.T muistipaikkoihin L ja R ja niille
asetetaan tyokalukorjaukset DL=0 ja DR=0. Jos tyokalutau-
lukkoon TOOL.T on jo valmiiksi arvo, se korvataan.

1: Mitattua tyokalun pituutta ja sadetta verrataan tyokalu-
muistissa TOOL.T oleviin tyokalun pituuden L ja tyokalun
sateen R arvoihin. Ohjaus laskee poikkeamat ja siirtad nama
arvot tyokalutaulukon TOOL.T Delta-arvoihin DL ja DR. Lisak-
si on kaytettavissa poikkeamat myos Q-parametreissa Q115
ja Q116. Jos Delta-arvo on suurempi kuin tyokalun pituuden
tai sateen sallittu kulumis- tai rikkotoleranssi, talloin ohjaus
asettaa tyokalulle eston (Tila L tyokalutaulukossa TOOL.T)

2: Mitattua tyokalun pituutta ja sadetta verrataan tyokalu-
muistissa TOOL.T oleviin tyokalun pituuden L ja tyokalun
sateen R arvoihin. Ohjaus laskee poikkeaman ja kirjoittaa
arvon Q-parametriin Q115 seka Q116. Tyokalutaulukossa ei
ole merkintaa kohdassa L, R tai DL, DR.

Sisaansyotto: 0, 1, 2
Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Karan akselin asema, jossa ei tapahdu tormaysta tyokappa-
leeseen tai kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimas-
sa olevaan tyokappaleen peruspisteeseen. Jos syotat sisaan
niin pienen varmuuskorkeuden arvon, etta tyokalun karki
jaisi levyn ylareunan alapuolelle, ohjaus paikoittaa tyokalun
automaattisesti levyn yldapuolelle (varmuusalue parametrista
safetyDistStylus).

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999

Q341 KULMIEN KOSKETUS? 0=El/1=K

Maarittele, suoritetaanko yksittaisteran mittaus vai ei
(enintaan 20 terda mitattavissa)

Sisaansyotto: 0, 1

Esimerkkilauseet uudessa muodossa
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Tyokierto 33 siséltaa lisdparametrin:

Apukuva Parametri

PARAMETRINUMERO TULOKSELLE ?

Parametrin numero, johon ohjaus tallentaa mittauksen tilan:
0.0: Tyokalu toleranssin sisalla

1.0: Tyokalu on kulunut loppuun (LTOL tai/ja RTOL ylitetty)

2.0: Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK tai/ja RBREAK ylitetty).
Jos et halua jatkaa mittaustuloksen kasittelya NC-ohjelman
sisalla, vastaa dialogikysymykseen painamalla nappainta
NO ENT

Sisaansyotto: 0...1999

Ensimmainen mittaus pyorivalla tyokalulla; vanha muoto

Tarkastus yksittdisteran mittauksella, tilan tallennus parametriin Q5; vanha muoto
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Tyokierto 484 KALIBROI IR TT

1SO-ohjelmointi
G484

Kayttd

Tyokierrolla 484 kalibroit oman tyokalukosketusjarjestelmasi, esim. kaapelittoman

poytakosketusjarjestelman TT 460. Kalibrointitoimenpide voidaan suorittaa

manuaalisella valiintulolla tai ilman.

= Manuaalisella viliintulolla: Jos méarittelet parametrin Q536 arvoksi 0, ohjaus
pysahtyy ennen kalibrointivaihetta. Sen jalkeen sinun on paikoitettava kalibroin-
tityokalu tyokalukosketusjarjestelman ylapuolelle.

® llman manuaalista viliintuloa: Jos maarittelet parametrin Q536 arvoksi 1,
ohjaus suorittaa tyokierron automaattisesti. Tarvittaessa taytyy maaritella
esipaikoitus. Se riippuu parametriarvosta Q523 POSITION TT.

Tyokierron kulku

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!
Koneen valmistaja maarittelee tyokierron toimintatavat.

Tyokalukosketusjarjestelman kalibroimiseksi ohjelmoi kosketustyokierto 484.
Sisaansyottoparametrissa Q536 voit asettaa, suoritetaanko tyokierto manuaalisella
véliintulolla tai ilman.

Kosketusjarjestelma

Kosketusjarjestelmana kaytetaan pyoreaa tai nelisarmaista kosketuselementtia.
Nelisarmainen kosketuselementti:

Koneen valmistaja voi perustaa nelisarmaisille kosketuselementeille valinnaisen
koneparametrin detectStylusRot (nro 114315) ja tippingTolerance (nro 114319),
joka maarittaa kierto- ja kallistuskulman. Kiertokulman maarittaminen mahdollistaa
niiden kompensoimisen tyokalujen mittauksen yhteydessa. Jos kallistuskulma
ylitetaan, ohjaus antaa varoituksen. Maaritettyja arvoja voidaan katsoa TT-
tilanaytossa.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus

o Huomioi tyokalukosketusjarjestelman kiinnittamisen yhteydessa,
ettd kosketuselementin nelisdrmaiset reunat ovat mahdollisimman
akselinsuuntaisia. Kiertokulman tulee olla alle 1° ja kallistuskulman alle
0,3°.

Kalibrointityokalu:

Kalibrointityokaluna kaytetaan tarkkaa lieriomaista osaa, esim. lieriétappia.

Syota tyokalutaulukkoon TOOL.T kalibrointityokalun tarkka sateen arvo.
Kalibrointivaiheen jalkeen ohjaus tallentaa muistiin ja huomioi seuraavat tyokalun
mitat. Kalibrointityokalun halkaisijan tulee olla suurempi kuin 15 mm ja noin 50 mm
etaisyydella kiinnitysistukasta.



Tyokalun automaattisen mittauksen kosketustyokierrot | Tyokierto 484 KALIBROI IR TT

Q536=0: Manuaalisella viliintulolla ennen kalibrointivaihetta

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

Kalibrointityokalun vaihto

> Kaynnista tyokierto

> Ohjaus keskeyttaa kalibrointityokierron avaa dialogin.

> Paikoita kalibrointityokalu tyokalukosketusjarjestelman keskipisteen ylapuolelle.

v

Huomioi talloin, etta kalibrointityokalu on kosketuselementin
mittauspinnan ylapuolella.

v

Jatka tyokiertoa painamalla NC start.

Jos Q523 on ohjelmoitu arvoon 2, ohjaus kirjoittaa kalibroidun aseman
koneparametriin centerPos (nro 114200)

A\

Q536=1: liman manuaalisella viliintuloa ennen kalibrointivaihetta
Toimi sen jalkeen seuraavasti:
> Kalibrointityokalun vaihto

> Paikoita kalibrointityokalu ennen tyokierron aloittamkista
tyokalukosketusjarjestelman keskipisteen ylapuolelle.

o = Huomioi talloin, etta kalibrointitydkalu on kosketuselementin
mittauspinnan ylapuolella.

®  Kalibroinnissa ilman manuaalista valiintuloa kalibrointityokalua
ei tarvitse paikoittaa poytakosketusjarjestelman keskipisteen
ylapuolelle. Tyokierto maarittelee aseman koneparametrien avulla
ja ajaa automaattisesti asemaan.

> Kaynnista tyokierto
> Kalibrointityokierto etenee ilman pysaytysta.

> Jos Q523 on ohjelmoitu arvoon 2, ohjaus kirjoittaa kalibroidun aseman
koneparametriin centerPos (nro 114200).
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos ohjelmoit Q536=1, taytyy tyokalu esipaikoittaa ennen tyokierron
kutsua! Ohjaus maarittaa kalibrointivaiheessa myds kalibrointityokalun
keskipistesiirtyman. Sita varten ohjaus kiertaa karaa kalibrointityokierron
puolivalin jalkeen 180°. Huomaa tormaysvaaral!

> Maarittele, tapahtuuko pysahdys ennen tyokierron aloitusta tai haluatko
toteuttaa tyokierron automaattisesti ilman pysaytyksia.

B Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.

= Kalibrointityokalun halkaisijan tulee olla suurempi kuin 15 mm ja noin 50 mm
etaisyydella kiinnitysistukasta. Ku kaytat tamn kokoista lieridtappia, taipuma on
0,1 um jokaista 1 N:n kosketusvoimaa kohti. Kaytettdessa kalibrointityokalua,
jonka halkaisija on liian pieni ja/tai joka tyontyy pitkélle ulos kiinnitysistukastaan,
voi esiintya suuria epatarkkuuksia.

B Ennen kalibroimista taytyy tyokalutaulukkoon TOOL.T syo6ttaa sisaan kalibrointi-
tyokalun tarkka sateen arvo ja tarkka pituuden arvo.

B Jos TT:n sijainti poydalla muuttuu, on kalibrointi tehtava uudelleen.

Ohje koneparametreihin liittyen

m Koneparametrilla probingCapability (nro 122723) koneen valmistaja maéarittelee
tyokierron toimintotavat. Parametrilla voidaan ennen kaikkea mitata tyokalun
pituus karan ollessa paikallaan ja samanaikaisesti estaa tyokalun sateen ja yksit-
taisteran mittaus.
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10.6.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Q536 Pysdytys ennen suor. (0=Seis)?

Maarittele, tapahtuuko pysahdys ennen kalibrointivaihetta tai
haluatko toteuttaa tyokierron automaattisesti ilman pysay-
tyksia.

0: Pysaytys ennen uutta kalibrointivaihetta. Ohjaus pyytaa
paikoittamaan tyokalun manuaalisesti tyokalukosketusjar-
jestelman ylapuolelle. Kun paikoitus on likimain kohdallaan
tyokalukosketusjarjestelman ylapuolella, voit jatkaa koneis-
tusta painamalla NC-kayntiin tai lopettaa painamalla paini-
ketta PERUUTA.

1: llIman pysaytysta ennen uutta kalibrointivaihetta. Ohjaus
kaynnistaa kalibrointivaineen parametrista Q523 riippuen.
Tarvittaessa taytyy tyokalu paikoittaa ennen tyokiertoa 484
tyokalukosketusjarjestelman ylapuolelle.

Sisaansyotto: 0, 1
Q523 Poytadpainikkeen asema (0-2)?
Tyokalukosketusjarjestelman asema:

0: Kalibrointityokalun todellinen asema. Tyokalukosketus-
jarjestelma sijaitsee todellisen tyokaluaseman alapuolella.
Jos Q536=0, paikoita kalibrointityokalu tyokierron aikana
manuaalisesti tyokalukosketusjarjestelman keskipisteen
ylapuolelle. Jos Q536=1, tyokalu on paikoitettava ennen
tyokierron aloitusta tyokalukosketusjarjestelman keskipis-
teen ylapuolelle.

1: Tyokalukosketusjarjestelman konfiguroitu asema. Ohjaus
ottaa aseman koneparametrista centerPos (nro 114207).
Tyokalua ei ole pakko esipaikoittaa. Kalibrointityokalu ajaa
automaattisesti asemaan.

2: Kalibrointityokalun todellinen asema. Katso Q523=0.

0. Lisaksi ohjaus kirjoittaa kalibroinnin jalkeen mahdolli-
sesti méaaritetyn aseman koneparametriin centerPos (nro
114201).

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Esimerkki
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Tyokierto 485 SORVAUSTYOKALUN MITTAUS (optio #50)

1SO-ohjelmointi
G485

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Kone ja ohjaus on valmisteltava koneen valmistajan toimesta.

Sorvaustyokalujen mittaukseen HEIDENHAIN-tyokalukosketusjarjestelméan avulla on
kaytettavissa tyokierto 485 SORVAUSTYOKALUN MITTAUS. Ohjaus mittaa tyokalun
kiintedn toimintakaavan mukaisesti.

Tyokierron kulku

1
2
3

Ohjaus paikoittaa sorvaustyokalu varmuuskorkeudelle.
Sorvaustyokalu suunnataan asetusten TO ja ORI mukaan.

Ohjaus paikoittaa tyokalun padakselin mittausasemaan, siirtoliike interpoloidaan
paa- ja sivuakselilla.

Sen jalkeen sorvaustyokalu ajetaan tyokaluakselin mittausasemaan

Tyokalu mitataan. Parametrin Q340 maarittelysta riippuen tyokalumittoja
muutetaan tai tyokalu estetaan.

Mittaustulos tallennetaan tulosparametriin Q199.

Seuraavan mittauksen jalkeen ohjaus paikoittaa tyokalun tyokaluakselin suun-
taisesti varmuuskorkeuteen

Tulosparametri Q199:

Tulos Merkitys

0

Tyokalumitta toleranssin LTOL / RTOL sisapuolella
Tyokalua ei esteta

1 Tyokalumitta toleranssin LTOL / RTOL ulkopuolella
Tyokalu estetaan
2 Tyokalumitta toleranssin LBREAK / RBREAK ulkopuolella

Tyokalu estetdan
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Tyokalu kayttaa seuraavia tietoja tiedostosta toolturn.trn:

Lyh.

Sisaansyotot

Dialogi

ZL

Tyokalun pituus 1 (Z-suunta)

Tyokalun pituus 1?

XL

Tyokalun pituus 2 (X-suunta)

Tyokalun pituus 2?

DZL

Tyokalun pituuden 1 Delta-arvo (Z-suunta), lisdtaan
arvoon ZL

Tyokalun pituuden 1 ylimitta?

DXL

Tyokalun pituuden 2 Delta-arvo (X-suunta), lisdtéan
arvoon XL

Tyokalun pituuden 2 ylimitta?

RS

Nirkon sade: Jos muodot on ohjelmoitu sadekorjauk-
sella RL tai RR, ohjaus huomioi sorvaustyokierroissa
terdan nirkon sateen ja suorittaa nirkon sadekorjauk-
sen.

Teran sade?

TO

Tyokalun suuntaus: Tyokalun suuntauksen perusteel-
la ohjaus ohjaa teran sijaintia ja tyokalutyypin mukai-
sesti muita tietoja, kuten asetuskulman suuntaa,
peruspisteen sijaintia, jne. Naita tietoja tarvitaan
nirkon/jyrsimen sadekorjauksen, sisasyottokulman
jne. laskennassa.

Tyokalun suuntaus?

ORI

Karan suuntakulma: Levytason kulma paaakseliin

Karan suuntauskulma?

TYPE

Sorvaustyokalun tyyppi: Rouhintatydkalu ROUGH,
silitystyokalu FINISH, kierteitystyokalu THREAD, pisto-
tyokalu RECESS, nappityokalu BUTTON, pistotyokalu
RECTURN

Sorvaustyokalun tyyppi

Lisatietoja: "Tuettu tyokalun suuntaus (TO) seuraavilla sorvaustyokalutyypeilla
(TYPE)', Sivu 398

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen ohjelmointiin | 10/2022 397




Tyokalun automaattisen mittauksen kosketustyokierrot | Tyokierto 485 SORVAUSTYOKALUN MITTAUS (optio
#50)

Tuettu tyokalun suuntaus (TO) seuraavilla sorvaustyokalutyypeilla (TYPE)

TYPE Tuettu TO Ei tuettu TO
mahdollisilla rajoituksilla
ROUGH, I =4 2
FINISH "7 =9 ‘
m 2, vain XL % Qs g}
= 3, vain XL 7 8
® 5vainXx @6“’-2@)(
® 6, vain XL ﬁ ° ? %
® 8 vainZL @
18 ;

BUTTON L 4 z
=7 =9 - @
® 2 vain XL @ ] @
= 3, vain XL A
= 5, vain XL ©e Og Q"
B 6, vain XL .5 | 3,
®m 8 vainZL © é ©
RECESS, =] 4 2 curuzom
RECTURN =7 =6 H
ST R
® 3, vain XL - i_ ——
= 5 vain XL 6 4
THREAD LI 4 2
n 7/ "6
"8 "9 e
2 A 7 s @ N
® 3,vanx o=
! 5 ! 3
® 5, vain XL v 6 ) %
d b
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos stopOnCheck (nro 122717) muutetaan asetukseen FALSE, ohjaus ei arvioi
tulosparametria Q199. NC-ohjelmaa ei pysayteta rikkotoleranssin ylittyessa.
Huomaa térmaysvaaral!

> Muuta stopOnCheck (nro 122717) asetukseen TRUE.

> Tarvittaessa varmista, etta rikkotoleranssin ylittyessa NC-ohjelma pysahtyy
itsestaan.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos tyokalutiedot ZL / DZL ja XL / DXL poikkeavat todellisista tyokalutiedoista
enemman kuin +/- 2 mm, on olemassa tormaysvaara.

> Syota likimaaraiset tyokalutiedot tarkemmin kuin +/- 2 mm.
> Suorita tyokierto varovasti.

Taman tyokierron voit toteuttaa vain koneistustilassa FUNCTION MODE MILL.
Ennen tydkierron aloitusta on suoritettava TOOL CALL tyckaluakselilla Z.

Jos maarittelet parametrit YL ja DYL arvolla, joka toleranssin +/- 5 mm ulko-
puolella, tyokalu ei saavuta tyokalukosketusjarjestelmaa.

m Tyokierto ei tue asetusta SPB-INSERT (kampikulma). Asetuksessa SPB-INSERT on
oltava arvo 0, muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.

Ohje koneparametreihin liittyen

m Tyokierto riippuu valinnaisesta koneparametrista CfgTTRectStylus (nro 114300).
Katso koneen kayttoohjekirjaa
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Tyokiertoparametrit

#50)

Apukuva

Parametri

Esimerkki

Q340 Tyokalumittauksen tila (0/-2)?
Mittausarvojen kaytto:

0: Mitatut arvot syotetaadn osoitteisiin ZL ja XL. Jos tyokalu-
taulukkoon on jo valmiiksi tallennettu arvot, ne ylikirjoitetaan.
DZL ja DXL nollataan arvoon 0. TL ei muutu

1: Mitattuja arvoja ZL ja XL verrataan tyokalutaulukon arvoi-
hin. Paikkataulukkoa ei muuteta. Ohjaus laskee poikkeaman
arvoista ZL ja XL ja siirtda ne arvoihin DZL ja DXL. Jos delta-
arvot ovat suurempia kuin sallittu kulumis- ja rikkotolerans-
si, TNC asettaa tyokalulle eston (TL = estetty). Liséksi on
kaytettavissa poikkeamat myos Q-parametreissa Q115 ja
Q116.

2: Mitattuja arvoja ZL ja XL seka DZL ja DXL verrataan tyoka-
lutaulukon arvoihin, niita ei kuitenkaan muuteta. Jos delta-
arvot ovat suurempia kuin sallittu kulumis- ja rikkotoleranssi,
TNC asettaa tyokalulle eston (TL = estetty)

Sisaansyotto: 0, 1, 2

Q260 VARMUUSKORKEUS ?

Karan akselin asema, jossa ei tapahdu tormaysta tyokappa-
leeseen tai kiinnittimeen. Varmuuskorkeus perustuu voimas-
sa olevaan tyokappaleen peruspisteeseen. Jos syotat sisaan
niin pienen varmuuskorkeuden arvon, etta tyokalun karki
jaisi levyn ylareunan alapuolelle, ohjaus paikoittaa tyokalun
automaattisesti levyn yldapuolelle (varmuusalue parametrista
safetyDistStylus).

Sisaansyotto: -99999.9999...+99999.9999
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11.1.1
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Perusteet

Yleiskuvaus
Ohjaus sisaltaa seuraavat tyokierrot erikoiskayttotarkoituksia varten:

Erikoistyokierrot | Perusteet

Tyokierto

Toiminta

Lisatietoja

9

ODOTUSAIKA
®  Ohjelmanajo pysaytetaan odotusajaksi.

DEF-aktiivinen

Lisatietoja:
Kayttdjan kasikirja
Koneistustyokierrot

12 PGM CALL DEF-aktiivinen Lisatietoja:
= Mielivaltaisen NC-ohjelman kutsu Kayttajan kasikirja
Koneistustyokierrot
13 ORIENTOINTI DEF-aktiivinen "Tyokierto 13
B Karan kiertaminen tiettyyn kulmaan ORIENTOINTI"
32 TOLERANSSI DEF-aktiivinen Lisatietoja:
= Sallitun muotopoikkeaman ohjelmointi Kayttajan kasikirja
rekyylitonts koneistusta varten Koneistustyokierrot
291  IPO-SORV. KYTKENTA (Optio #96) CALL-aktiivinen  Lisatietoja:
= Tyokalukaran linkitys lineaariakseliasemaan. Kayttajan kasikirja
®  Taikaran linkityksen poisto Koneistustyokierrot
292 IPO-SORV. MUOTO (Optio #96) CALL-aktiivinen  Lisatietoja:
= Tydkalukaran linkitys lineaariakseliasemaan. Kayttajan kasikirja
B Tiettyjen pyorintdsymmetristen muotojen laadinta Koneistustyokierrot
aktiivisessa koneistustasossa
= Mahdollinen kdannetylla koneistustasolla
225 KAIVERRUS CALL-aktiivinen  Lisatietoja:
= Tekstin kaiverrus tasopintaan Kayttajan kasikirja
B Pitkin suoraa tai ympyrankaarta Koneistustyokierrot
232 OTSAJYRSINTAE CALL-aktiivinen  Lisatietoja:
= Tasopinnan tasojyrsinta useilla asetuksilla Kayttajan kasikirja
® Jyrsintamenetelman valinta. Koneistustyokierrot
285 HAMMASPYOR. MAARITTELY (Optio #157) DEF-aktiivinen Lisatietoja:
= Hammaspydran geometrian maarittely Kayttajan kasikirja
Koneistustyokierrot
286 HAMMASPYOR. VIER.JYRS. (Optio #157) CALL-aktiivinen  Lisatietoja:
= Tyokalutietojen madrittely Kayttajan kasikirja
m Koneistusmenetelman ja -puolen valinta Koneistustyokierrot
B Mahdollisuus kayttaa koko tyokalun teraa
287 HAMMASPYOR. VIER.KAMP. (Optio #157) CALL-aktiivinen  Lisatietoja:
= Tydkalutietojen maérittely Kayttajan kasikirja
m  Koneistuspuolen valinta Koneistustyokierrot
B Ensimmaisen ja vimeisen asetuksen maarittely
B |astujen lukumaaran maarittely
238 KONETILAN MITTAUS (Optio #155) DEF-aktiivinen Lisatietoja:

= Nykyisen konetilan mittaus tai mittauksen testaus

Kayttajan kasikirja
Koneistustyokierrot




Erikoistyokierrot | Perusteet

Tyokierto Toiminta Lisatietoja

239  MAARITA KUORMITUS (Optio #143) DEF-aktiivinen Lisatietoja:
= Punnitustoiminnan valinta Kayttajan kasikirja
®  Kuormitusriippuvaisen esiohjaus- ja saatopa- Koneistustyokierrot

rametrin uudelleenasetus

18 KIERTEITYS CALL-aktiivinen  Lisatietoja:
= Saéadellylld karalla Kayttajan kasikirja
m  Karan pysaytys reian pohjalla Koneistustyokierrot
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11.2 Tyokierto 13 ORIENTOINTI

ISO-ohjelmointi
G36

Kayttd

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!
Kone ja ohjaus on valmisteltava koneen valmistajan toimesta.

Ohjaus voi ohjata tyostokoneen paakaraa ja paikoittaa sen kulmalla maarattyyn
kiertoasemaan.

Karan suuntausta tarvitaan esim.:
® tyokalunvaihtojarjestelmissa, joilla on tietty vaihtoasema tyokalua varten

= infrapunasiirrolla toimivien 3-ulotteisten kosketustajarjestelmien lahetys- ja
vastaanottopintojen suuntaamisessa

Ohjelmoitaessa M19 tai M20 (koneesta riippuen) ohjaus paikoittaa tyokierrossa
maariteltyyn kulma-asemaan.

Jos ohjelmoit koodin M19 tai M20 ennen tyokierron 13 maarittelya, talloin ohjaus
paikoittaa paakaran kulma-asemaan, jonka koneen valmistaja on asettanut.

Ohjeet

m Taman tyokierron voit suorittaa koneistustilassa FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN ja FUNCTION DRESS.

11.2.1 Tyokiertoparametrit

Apukuva Parametri

Suuntauskulma

Syaota sisaan kulma koneistustason kulmaperusakselin
suhteen.

Sisaansyotto: 0...360

Esimerkki
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Erilaiset ohjaukset................c......... 41

FCL e 37

Feature Content Level................... 37

Kalibrointi
L-kosketuspaa............ccccccc...... 322

Yksinkertainen kosketuspaa.. 322
Kalibrointityokierrot

TS-kalibrointi..........cccccooceovnnan. 322

TS-kalibrointi tapilla................. 319
Kalibrointityokierto

TS-pituuden kalibrointi............ 314

TS-renkaan kalibrointi............. 316
Kalibrointityokiertojen.................. 312
Karan suuntaus..........c.cccoceeveenn. 404
KinematicsOpt..........cccooooveveennnn 332

Kinematiikan mittaus
Esiasetuksen kompensaatio. 354

Hirth-hammastus.................... 342
Kinematiikan tallennus........... 336
Perusteet.........occoieie 332
Ristikon kinematiikka.............. 365
tarkkUUS. ....ooovovoveeeeceeeee 345
VaAIYS.ooieee 345
Kohderyhma........cococoooveeeiein. 20
Kosketus 3D......cccoovvvvveveiiei, 300
Kosketus ekstruusioon................ 308

Kosketusjarjestelman tyokierrot
14xx

Kahden kaaren kosketus.......... 83
Kosketus leikkauspisteeseen.. 98
Kosketus reunaan..................... 76
Kosketus vinoon reunaan......... 91
Tason kosketus.........ccoooeein 70
Kosketusjarjestelmat 14xx
Perusteet.........coooiviiie, 60
Kayttdjan kasikirjan jaottelu.......... 21
Kayttoalue.......c.ooovveveveeee 27

Leveyden sisapuolinen mittaus. 268

Lisenssiehto. ..o, 37
Lisadokumentaatio..........ccocoeoe.. 21

Mittauksen tila...............cooooo. 237

Mittaus
Koordinaatti......................... 276
Kulma.....ooooo 243
ReiKa......ooo 246
Reikaympyra.........cccccceveeenn.n 281
Sisapuolinen leveys................. 268
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Suorakulmataskun sisdpuoli. 258

Suorakulma ulkopuolinen...... 263
TS0, 286
Uuman ulkopuolinen............... 272
Ympyra ulkopuolinen.............. 252
Mittaus 3D 297
Mittaustulosten kirjaus................ 235
Mittaus tyokierrolla 3................... 295
Maaraystenmukainen kaytto........ 27

Nopea kosketus...........ccccevevnan... 306
o
Ohjelmistonumero..............ccco....... 30
Ohjelmisto-optio..........ccccccevvrininnn. 31
Ohjetyypit......ccoooveeieeeeee 22
[I—
Paikoituslogiikka...........cc.ccccco...... 52
Peruskaanto.........c.cccooovevovienenenn, 107
kahden reian avulla................. 110
kahden tapin avulla................. 115
kiertoakselin avulla.................. 120
suoran asetus........cooooeeen. 130
Peruspisteen asetus
automaattisesti
Keskipiste neljan reianavulla 212
Kosketus kuulaan.................... 146
Kosketus takaleikkuuasemaan.....
155

Kosketus takaleikkuun uraan 160
Kosketus takaleikkuun uumaan....

160

Kosketus uraan.........ccccceeeee... 150
Kosketus uumaan................... 150
Kosketus ympyraan................ 141
Uran keskipiste...........cccc.c........ 220
Uuman keskipiste.................. 225
Yksittdisen aseman kosketus.....
136

Peruspisteen automaattinen asetus.
167

Kosketusakseli...........c.cc.co...... 208
Perusteet 4XX ..., 165
Reikaympyra........ccoovevevevrnn.. 202
Sisapuolinen nurkka................ 196
Suorakulmatappi.........ccccco...... 172
Ulkopuolinen nurkka................ 190
Yksittainen akseli..................... 217
Ympyratappi......ococococeeeeeeen. 184
Ympyréatasku (reikéd)............... 178
s
Suorakulmatapin mittaus........... 263
Suorakulmataskun mittaus
TyOKIerto.....oooovoveeeeieeeiee . 258

Toleranssivalvonta....................... 237
Turvallisuusohje
SISAMO. ..o 22
Turvallisuusohjeet..........cccccoovenn 28
Tyokalukorjaus.........cccccevevennne. 238
Tyokalun mittaus
IR-TT-kalibrointi........................ 392
Koneparametri...........ccc....... 375
Perusteet..........coovvvviiecnnn, 374
Sorvaustyokalun mittaus....... 396
TT-kalibrointi............ccccccoo.... 378
Tyokalun sade........c..cccocovevan. 385
Tyokierron pituus.................... 381
Taydellinen mittaus................ 388
Tyokalutaulukko...........ccccccoovvnnn. 377

Tyokappaleen automaattinen
tarkastus

Koordinaatin mittaus.............. 276
Kulman mittaus..........c........... 243
Peruspiste Polaarinen............. 241
Perustaso.........cccooooeiei, 239
Reikaympyran mittaus............ 281
Reian mittaus...........ccococoee 246
Suorakulmatappi..........ccc........ 263
Suorakulmataskun mittaus... 258
Tason mittaus..........ccocoeee. 286
Uran leveyden mittaus............ 268
Uuman ulkopuolinen mittaus 272
Ympyran mittaus..................... 252

Tyokappaleen automaattinen
valvonta

Perusteet..........ccooooiiii. 234
Tyokappaleen vinon aseman
maaritys

Kosketusjarjestelman

tyokiertojen 14xx perusteet...... 60

Kosketus leikkauspisteeseen.. 98

Kosketus reunaan.................... 76

Kosketus tasoon........................ 70

Kosketus vinoon reunaan......... 91
Tyokappaleen vinon asennon
maaritys

Kahden kaaren kosketus.......... 83

Peruskaannon asetus............. 130

Peruskaanto............cccocoevevnn.n 107

Peruskaanto kahden reian

avulla.....o.ooooeeeeeeee, 110

Peruskaanto kahden tapin

avulla.....o.ooooeeeeeeee, 115

Peruskaanto kiertoakselin avulla..
120
Perusteet kosketusjarjestelman

tyokieroilla 4XX........ccoccevvnn. 106
Rotaatio C-akselin avulla........ 125
Uran leveyden mittaus................. 268
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Uuman ulkopuolinen mittaus..... 272

Vertailevat ohjaukset...................... 41
Yhteydenotto..........ccoooevevieiein. 23

Ympyran sisapuolinen mittaus.. 246
Ympyran ulkopuolinen mittaus.. 252
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TT 160 Kaapeliperusteinen signaalinsiirto
TT 460 Infrapunasiirto

® 3.5 Tyokalujen mittaus
m Kulumisen valvonta
®  Tyokappaleen rikkomaaritys

Alkuperainen asiakirja
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