BYrrooramn-Test

TG \me_prog | AMBRGMY_Prograssiecplats

BLK FORM 0.1 I X-2.8 Y-2.5 Z+0
BLK FORM 0.2 Xe150 Y150 Ze150

ne_proglANBisate.n
TOOL CALL "D52° I 56130 F4800
(o)

CALL LB "RESET"

11 CYCL DEF 7.1 Xe
12 CYCL DEF 7.2 ¥-2.5
13 CYCL DEF 7.3 Ze0
14 CALL LBL "SAFE"

15 PLANE EULER EULPR+0 EULNUSS EULADTS
TURN FMAX SEQ-

18 CYCL DEF 233 PLANFRAEBEM
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Pagrindiné informacija

Apie Sj zinyng

Apie Sj zinyng

Toliau rasite Siame Zinyne naudoty nurodomuyjy simboliy sgrasa

Sis simbolis parodo, kad atliekant aprasomas
funkcijas bitina atkreipti démesj j specialius
nurodymus.

JSPEJIMAS! Sis simbolis Zymi galimai pavojinga
situacija; jei nepavyks jos ivengti, galima nesmarkiai
arba lengvai susizaloti.

Sis simbolis parodo, kad naudojant apradytas
funkcijas kyla vienas ar keli toliau pateikti pavojai:

pavojus gabalui
pavojus jtempikliui
pavojus jrankiui
pavojus jrenginiui
pavojus operatoriui

turi jrenginio gamintojas. Atsizvelgiant j jrenginj,
aprasyta funkcija gali bati atliekama kitaip.

? Sis simbolis parodo, kad aprasytg funkcijg pritaikyti
-

H Sis simbolis parodo, kad i§samy funkcijos apradymg
rasite kitame naudotojo Zinyne.

Norétuméte pakeitimy arba pastebéjote spaudos

klaidg?

Mes nuolat stengiamés tobulinti savo dokumentacijg. Padékite
mums ir pranesdkite apie norimus pakeitimus, rasykite elektroninio
pasto adresu tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC tipas, programiné jranga ir funkcijos

TNC tipas, programiné jranga ir funkcijos

Siame Zinyne aprasomos funkcijos, kurios TNC naudojamos turint
NC programine jrangg su Siais numeriais.

TNC tipas NC programinés jrangos
Nr.

TNC 620 734980-02
340560-04

TNC 620 E 734981-02
340561-04

TNC 620 Programiné stotis

Kodiné raidé E Zymi TNC eksportavimo versijag. TNC eksportavimo
versijoms taikomi Sie apribojimai:
® Vienalaikis tiesiy judéjimas daugiausiai 4 aSyse

Jrenginio gamintojas, naudodamas jrenginio parametrus,
naudojamg TNC na8uma pritaiko atitinkamam jrenginiui. Todél
Siame Zinyne apraSytos ir tos funkcijos, kurios yra ne kiekviename
TNC.

TNC funkcijos, kurias galima naudoti visuose jrenginiuose,
pavyzdZiui, yra Sios:

® jrankio matavimas TT

Susisiekite su jrenginio gamintoju, jei norite suzinoti apie visas
jrenginio atliekamas funkcijas.

Daugelis jrenginiy gamintojy ir HEIDENHAIN sitlo TNC
programavimo kursus. Rekomenduojama dalyvauti Siuose
kursuose, kad daugiau suZinotuméte apie TNC funkcijas.

E> Naudotojo Zinynas:
Visos TNC funkcijos, kurios néra susijusios su ciklu,

yra aprasytos TNC 620 naudotojo Zinyne. Prireikus
naudotojo Zinyno kreipkités j HEIDENHAIN.

Atviro, nekoduoto teksto dialogo naudotojo Zinyno
ident. Nr.: 679351-xx (TNC 620 su programine jranga
34056x), 819499-xx (TNC 620 su programine jranga
73498x).

DIN/ISO naudotojo zinyno ident. Nr.: 679355-xx (TNC
620 su programine jranga 34056x), 819500-xx (TNC
620 su programine jranga 73498x).
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TNC tipas, programiné jranga ir funkcijos

Pasirenkama programiné jranga

TNC 620 galima pasirinkti jvairios programinés jrangos, kurig turi atblokuoti Jasy jrenginio gamintojas arba Jas
pats. Kiekvieng pasirinktj batina atblokuoti atskirai, kiekviena atlieka toliau pateiktas funkcijas:

Aparatinés jrangos parinktys
|

1. Papildoma asis 4 a8ims ir sukliams
2. Papildoma asis 5 aSims ir sukliams

1 pasirenkama programiné jranga (parinkties numeris #08)

Apvalaus stalo apdorojimas [

Kontlry programavimas cilindro skleistinégje
Pastima mm/min.

Koordinaciy perskai€iavimai =

Apdirbimo plok&tumos pasukimas

Interpoliacija [

Apskritimas 3 asyse, kai apdirbimo plokStuma pasukta (apskritimas
erdvéje)

2 pasirenkama programiné jranga (parinkties numeris #09)

3D apdorojimas [ Ypac€ apsaugota nuo trakciojimy eiga
= 3D jrankio korekcija plok§tumos normalés vektoriumi
= Sukamosios galvutés padéties keitimas elektroniniu smagraciu
vykstant programai; jrankio virStnés padétis lieka nepakitusi (TCPM =
Tool Center Point Management)
[ Jrankj ties kontdru laikyti vertikaliai
[ Jrankio spindulio korekcija vertikaliai judéjimo ir jrankio krypciai
Interpoliacija = Tiesé 5 asyse (eksportuojant batina gauti sutikimg)

Pasirenkama programiné jranga ,,Touch probe function“ (parinkties numeris #17)

Zondavimo sistemos ciklai [
| |
| |
| |
| |

Jrankio nuozulnig padétj kompensuoti rankiniame rezime
Nuozulnig padétj kompensuoti automatiniame rezime
Atskaitos taskg nustatyti rank. rezime

Atskaitos tasSkag nustatyti automat. reZzime

Gabalus matuoti automatiskai

Jrankius matuoti automatiskai

HEIDENHAIN DNC (parinkties numeris #18)

Rysys su iSorinémis PC taikomosiomis programomis per COM dalj

Pasirenkama programiné jranga ,,Advanced programming features“ (parinkties numeris #19)

Laisvas konturo [
programavimas FK

Programavimas HEIDENHAIN atviru, nekoduotu tekstu su grafiniu
palaikymu, jei gabalo matmenys nepritaikyti NC

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015



TNC tipas, programiné jranga ir funkcijos

Pasirenkama programiné jranga ,,Advanced programming features“ (parinkties numeris #19)

Apdirbimo ciklai ] Giluminis grezimas, platinimas, iSsukimas, gilinimas, centravimas
(ciklai 201-205, 208, 240, 241)

[ Vidinio ir iSorinio sriegio frezavimas (ciklai 262—-265, 267)

[ Staciakampiy ir apvaliy jduby ir kais€iy Slichtavimas (ciklai 212-215,
251-257)
[ Lygiy ir kreivy plokStumy galutinis apdirbimas (ciklai 230-232)
[ Tiesds ir apvalls grioveliai (ciklai 210, 211, 253, 254)
[ Tasky Sablonas ant apskritimo ir linijy (ciklai 220, 221)
= Kontdro dalys, kontdro jduba — ir lygiagreciai kontarui (ciklai 20—-25)
= Galima integruoti gamintojo ciklus (specialius, jrenginio gamintojo
sukurtus ciklus)
Pasirenkama programiné jranga ,,Advanced grafic features“ (parinkties numeris #20)
Testavimo ir apdirbimo [ Vaizdas i$ virSaus
grafika | Vaizdavimas trimis lygmenimis
[ 3D vaizdavimas

3 pasirenkama programiné jranga (parinkties numeris #21)

Jrankio korekcija [ M120: iSankstinis kontlro su pakoreguotu spinduliu apskai¢iavimas —
iki 99 sakiniy (LOOK AHEAD)
3D apdorojimas [ M118: smagradio padéties uzdengimas vykstant programai

Pasirenkama programiné jranga ,,Pallet managment” (Parinkties numeris #22)

[ Padékly valdymo sistema

Display step (parinkties numeris #23)
|vesties dydis ir rodmens [ Linijinés a8ys iki 0,01 ym
Sriftas = Kampo adys iki 0,00001°

Pasirenkama programiné jranga papildomoms dialogo kalboms (parinkties numeris #41)
Papildomos dialogo kalbos = Slovéniskai

= Norvegiskai

[ Slovakiskai

[ LatviSkai

| KoréjietiSkai

[ EstiSkai

[ TurkiSkai

| Rumuniskai

= Lietuviskai

Pasirenkama programiné jranga — DXF keitiklis (parinkties numeris #42)

IS DXF duomeny isskleisti [ Palaikomas DXF formatas: AC1009 (AutoCAD R12)
kontliro programas ir

. e ] Kontlrams ir tasky Sablonams
apdirbimo padeétis. IS atviro,

nekoduoto teksto dialogo [ Patogus atskaitos tasko nustatymas
programy iSskleisti kontiiro [ Grafinis kontdro dalies parinkimas i$ atviro, nekoduoto teksto dialogo
dalis. programy
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Pasirenkama programiné jranga ,,KinematicsOpt“ (parinkties numeris #48)

Zondavimo sistemos ciklai = Aktyvios kinematikos iSsaugojimas/atkirimas
automatiniam jrenginio
kinematikos tikrinimui ir
optimizavimui

[ Aktyvios kinematikos tikrinimas
[ Aktyvios kinematikos optimizavimas

Pasirenkama programiné jranga ,,Option Remote Desktop Manager* (parinkties numeris #133)

ISoriniy kompiuterio bloky [ ~Windows* atskirame kompiuterio bloke
nuotolinis valdymas
(pvz., kompiuteriuose
su ,Windows“) per TNC
vartotojo sasajag

m Prijungta prie TNC sgsajos

Pasirenkama programiné jranga ,,Cross Talk Compensation CTC“ (parinkties numeris #141)

ASiy jungties = Dinaminio padéties nuokrypio dél asiy greitinimo uzfiksavimas
kompensavimas.

= TCP kompensacija

Pasirenkama programiné jranga ,,Position Adaptive Control PAC“ (parinkties numeris #142)

Reguliavimo parametry [ Reguliatoriaus parametry pritaikymas, priklausomai nuo asiy padéties
pritaikymas. darbo erdvéje

[ Reguliatoriaus parametry pritaikymas, priklausomai nuo asies greicio
arba greitinimo
Pasirenkama programiné jranga ,,Load Adaptive Control LAC* (parinkties numeris #143)
Reguliavimo parametry | Automatinis gabalo matmeny ir trinties jégy uZfiksavimas

dinaminis pritaikymas. [ Apdirbant nuolat pritaikyti prisitaikan&io pirminio valdiklio parametrus

pagal esamus gabalo matmenis

Pasirenkama programiné jranga ,,Active Chatter Control ACC“ (parinkties numeris #145)

VisiSkai automatiné funkcija, padedanti iSvengti dunkséjimo apdirbant
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ISvystymo lygis (naujinimo funkcijos)

Salia pasirenkamos programinés jrangos ir toliau tobulinama TNC
programiné jranga, naudojant naujinimo funkcijas, taip vadinamajj
Feature Content Level (angl. funkcijy iSvystymo lygio sgvoka). FCL
pavaldZiomis funkcijomis JUs naudotis negalésite, jei ] TNC gausite
programinés jrangos naujinimo versijg.

Jei gaunate naujg jrenginj, tai visos naujinimo
funkcijos pristatomos be papildomo mokescio.

Atnaujinimo funkcijos zinyne pazymétos FCL n, n Zymi funkcijos
iSvystymo lygio eilés numer;.

Nusipirke kodo numerj, galite visam laikui atblokuoti FCL funkcijas.
Tam susisiekite su savo jrenginio gamintoju arba HEIDENHAIN.

IS anksto numatyta naudojimo vieta

TNC atitinka A klase pagal EN 55022 ir iS esmés yra numatytas
naudoti pramonés srityse.

Teisinis nurodymas

Siame produkte naudojama ,Open Source* programiné jranga.
Daugiau informacijos rasite valdymo sistemoje, skyriuose

» iSsaugojimo / redagavimo darbo rezimas

» MOD funkcija

» Programuojamasis mygtukas LICENCIJOS INFORMACIJA
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Naujos 34059x-02 programinés jrangos ciklinés funkcijos

Naujos 34059x-02 programinés jrangos
ciklinés funkcijos

= Naujas apdirbimo ciklas ,225 graviravimas® Zr. "GRAVIRAVIMAS
(225 ciklas, DIN/ISO: G225)", Psl 266

m  Staciakampio kaiscio cikle 256 dabar galima naudoti parametra,
kuriuo nustatoma privaziavimo prie kaiscio padétiszr.
"STACIAKAMPIS KAISTIS (ciklas 256, DIN/ISO: G256, 19
pasirenkama programiné jranga)", Psl 147

®  Apvalaus kaiscio frezavimo cikle 257 dabar galima naudoti
parametrg, kuriuo nustatoma privaziavimo prie kais¢io
padétiszr. "APVALUS KAISTIS (ciklas 257, DIN/ISO: G257, 19
pasirenkama programiné jranga)”, Psl 151

® Dabar gabalo nuozulnig padétj ciklas 402 gali kompensuoti
sukant apskritg stalg zr. "PAGRINDINIS SUKIMAS dviem
kaiSciais (ciklas 402, DIN/ISO: G402, 17 pasirenkama
programiné jranga)", Psl 288

= Naujas zondavimo sistemos ciklas 484, skirtas belaidei
zondavimo sistemai TT 449 kalibruoti Zr. "Belaidis TT 449
kalibravimas (ciklas 484, DIN/ISO: G484, 17 pasirenkama
programiné jranga)", Psl 451

®  Naujas rankinis zondavimo ciklas ,Viduriné asis kaip atskaitos
taskas”® (Zr. naudotojo zinyng).

= Naudojant funkcijg PREDEF dabar | ciklo parametrg galima
jtraukti ir i$ anksto apibréztas reikSmes zr. "Ciklams parenkamos
programos"”, Psl 48

= KinematicsOpt® ciklai buvo optimizuoti taip:
B naujas, greitesnis optimizavimo algoritmas;
B optimizavus kampa nereikia jokios atskiros matavimy serijos
padéciai optimizuoti Zr. "Jvairts rezimai (Q406)", Psl 430;
= poslinkio klaidos perdavimas (stakliy nulinio tasko

pakeitimas) parametrams Q147-149 Zr. "Ciklo eiga",
Psl 418;

m ki 8 plokStumos matavimo tasky matuojant sferg zr. "Ciklo
parametras”, Psl 427;
®  Rankiniame reZime ir uzdengus smagracio padétj, aktyvig
jrankio asies kryptj dabar galima aktyvinti kaip virtualig jrankio
a$j (zr. naudotojo zinyng).
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1.1 |vadas

1.1 Jvadas

DaZniausiai haudojami apdirbimai, kuriuose yra daug apdirbimo
Zingsniy, TNC yra i§saugoti kaip ciklai. Kaip ciklai gali bati
naudojami ir koordinaciy perskaiciavimai bei kai kurios specialios
funkcijos.

Ciklai Q parametrus dazniausiai naudoja kaip perdavimo
parametrus. Tg pacig funkcijg atliekantiems parametrams, kuriy
TNC prireikia jvairiuose cikluose, visada priskirtas tas pats numeris:
pvz., Q200 visada yra saugus atstumas, Q202 visada jstimimo

gylis ir t.t.
' Démesio — susidirimo pavojus!
Prir. ciklai atlieka daug apdirbimy. Saugos
o sumetimais prie$ apdirbant reikia atlikti grafinj

programos testavimag!

Jei cikluose, kuriy numeriai yra didesni uz 200,
E> naudojate netiesiogines parametry priskirtis (pvz.,
Q210 = Q1), tai atliktas priskirto parametro (pvz., Q1)
pakeitimas po ciklo apibréZties nebebus taikomas.
Tokiais atvejais ciklo parametrg (pvz., Q210)
apibrézkite tiesiogiai.
Jei apdirbimo cikluose, kuriy numeriai yra didesni
uz 200, uzprogramuojate pastiimos parametra,
programuojamuoju mygtuku vietoje skaitinés vertés
galite priskirti ir TOOL CALL sakinyje apibréztg
pastimg (programuojamasis mygtukas FAUTO).
Atsizvelgiant j atitinkamg ciklg ir atitinkamg pastimos
parametro funkcijg, galima rinktis vieng i$ pastimos
galimybiy FMAX (greitoji eiga), FZ (danties pastima)
ir FU (pastima apsukant).
Atkreipkite démesj, kad FAUTO pastimg pakeitus
po ciklo apibrézties, tai neturés jokios jtakos, nes
apdorojant ciklo apibréztj TNC tvirtai priskyré
pastima i§ TOOL CALL sakinio.
Jei ciklg norite i8trinti kartu su keliais daliniais
sakiniais, TNC uzklausia, ar turi bati iStrintas visas
ciklas.
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1.2 Esamos cikly grupés

Apdirbimo cikly perziara

— » Programuojamuyjy mygtuky juostoje rodomos
DEF jvairios cikly grupés

Cikly grupé Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas

Giluminio grezimo, platinimo, iSsukimo ir gilinimo ciklai T 64

Sriegio grezimo, jrézimo ir sriegio frezavimo ciklai T 94

Jduby, kaiS¢iy ir grioveliy frezavimo ciklai TousTH. ~ 130

Tasky Sablono formavimo ciklai, pvz., skylés apskritimas arba skylés pavirSius T 158

SL ciklai (Subcontur-List), kuriais like kontdrai apdirbami lygiagreciai kontGrams, 194

susidedantiems ir keliy persidengianciy kontaro daliy, cilindro gaubto interpoliacija SL

Ciklai galutiniam lygiy arba sukty pavirsiy apdirbimui 222

Ciklai koordinaciy perskai€iavimui, jais perstumiami, pasukami, atspindimi, COORDIN. 234

padidinami ir sumazinami bet kokie kontdrai PRAKEITIN.

ISlaikymo trukmeés, programos iskvietos, suklio orientavimo, paklaidos specialls el 258

ciklai CIKLAT

» Prir. pevrjungiami kiti, su jrenginiu susije apdirbimo
ciklai. Siuos apdirbimo ciklus gali integruoti Jisy

jrenginio gamintojas
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Zondavimo sistemos cikly perziara

— » Programuojamujy mygtuky juostoje rodomos
AREZE jvairios cikly grupés

Cikly grupé Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas

Gabalo nuozulnios padéties kompensavimo ir automatinio uzfiksavimo ciklai 280

-

Automatinio atskaitos tasko nustatymo ciklai 300

Automatinés gabalo kontrolés ciklai 356

SpecialUs ciklai epEcIAL. 398

Ciklai automatiniam kinematikos matavimui KIN. DUON. 280

A
Ciklai automatiniam jrankio matavimui (atblokuojama jrenginio gamintojo) 444

=

> Prir. perjungiamivkiti, Su jrenginiu susije zondavimo
sistemos ciklai. Siuos zondavimo sistemos ciklus
gali integruoti JUsy jrenginio gamintojas
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21 Darbas su apdirbimo ciklais

Su jrenginiu susije ciklai (19 pasirenkama programiné
jranga)

Daugelyje jrenginiy galima naudotis ciklais, kuriuos Jasy jrenginio
gamintojas papildomai jtraukia j TNC HEIDENHAIN ciklus. Tam
naudojami atskiri cikly numeriai:
= Ciklai nuo 300 iki 399
Su jrenginiu susije ciklai, apibréziami mygtuku CYCLE DEF
= Ciklai nuo 500 iki 599
Su jrenginiu susije zondavimo sistemos ciklai, apibréziami
mygtuku TOUCH PROBE

Apie tai skaitykite atskirame funkcijos aprasyme,
esanciame jrenginio vadove.

N4

Tam tikromis aplinkybémis su jrenginiu susijusiuose cikluose
naudojami ir perdavimo parametrai, kuriuos HEIDENHAIN jau
naudojo standartiniuose cikluose. Kad kartu naudojant DEF
aktyvius ciklus (ciklai, kuriuos TNC automatiskai apdoroja ciklo
apibrézties metu, zr. "Cikly iSkvietimas", Psl 46) ir CALL

aktyvius ciklus (ciklai, kurie turi bati iSkvie€iami vykdymui, zr. "Cikly
iSkvietimas", Psl 46) buty galima iSvengti daug karty naudoty
perdavimo parametry perraSymo problemos, batina atlikti Siuos
veiksmus:

» DEF aktyvius ciklus uzprogramuokite prie§ CALL aktyvius ciklus

» Tarp CALL aktyvaus ciklo apibrézties ir atitinkamos ciklo
iSkvietos DEF aktyvy ciklg uzprogramuokite tik tada, jei Siy
abiejy cikly perdavimo parametrai nesusikerta

44
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Ciklo apibréztis programuojamaisiais mygtukais

g » Programuojamuyjy mygtuky juostoje rodomos B |Programavinas
DEF jvaIrIOS C|k|q grupes i EEEmmmE)mmI§laikymc) trukmé apa&ioje?
e » Pasirinkite ciklo grupe, pvz., grezimo ciklai
262 » Pasirinkite cikla, pvz., SRIEGIO FREZAVIMAS. ﬂ
: TNC atidaro dialogg ir uzklausia visy jvesties D e

verCiy; TNC tuo metu desinéje ekrano puséje
parodo grafikg, kuriame jvedami parametrai
pazymimi Sviesiai

» |veskite visus TNC pareikalautus parametrus ir
kiekvieng jvestj uzbaikite mygtuku ENT

» ]vedus visus reikalingus duomenis, TNC uzdaro
dialogg

E

USTATYT:
REFEREN.
TASKA

Ciklo apibréztis naudojant GOTO funkcija

cYeL » Programuojamyjy mygtuky juostoje rodomos
DEF jvairios cikly grupés
> ISSokanciame lange TNC pateikia cikly perzidrg
L » Rodykliy klaviSais pasirinkite norimg ciklg arba
Jveskite ciklo numerj ir kiekvieng patvirtinkite

mygtuku ENT. Tada TNC atidaro ciklo dialoga, kaip
aprasyta auksciau

NC pavyzdiniai sakiniai
7 CYCL DEF 200 GREZIMAS

Q200=2 ;SAUGUS ATSTUMAS

Q201=3 ;GYLIS

Q206=150 ;PASTUMA | NUST. GYL|
Q202=5 ;ISTOM. | GYL|

Q210=0 ;ISLAIKYMO TRUKME VIRSUJE
Q203=+0 ;KOOR. PAVIRSIUS

Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
Q211=0,25 ;ISLAIKYMO TRUKME APACIOJE
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Cikly iSkvietimas

E> Salygos
Prie$ ciklo iSkvietg bet kuriuo atveju

uzprogramuokite:

= BLK FORM grafiniam vaizdavimui (reikalinga tik
testavimo grafikui)

B Jrankio iSkvieta
® Suklio sukimo kryptis (papildoma funkcija M3/M4)
m Ciklo apibréztis (CYCL DEF).

Atkreipkite démes;j j kitas saglygas, kurios nurodytos
tolesniuose ciklo aprasymuose.

Sie ciklai taikomi apdirbimo programoje, kai jie apibréziami. Siy
cikly negalite i8kviesti:

= tasky Sablono ant apskritimo ciklo 220 ir tasky $ablono ant linijy
ciklo 221,

SL ciklo 14 KONTURAS,

SL ciklo 20 KONTURO DUOMENYS,

ciklo 32 PAKLAIDA,

koordinaciy perskai€iavimo cikly,

ciklo 9 ISLAIKYMO TRUKME,

visy zondavimo sistemos cikly.

Visus likusius ciklus galite iSkviesti naudodami toliau apraSytas
funkcijas.

Ciklo iSkvieta, naudojant CYCL CALL

Funkcija CYCL CALL vieng kartg iSkvie€ia paskutinj kartg apibréztg
apdirbimo cikla. Ciklo pradinis taskas yra paskutinj kartg pries
CYCL CALL sakinj uzprogramuota padétis.

cycL » Ciklo iSkvietos programavimas: paspauskite

CALL mygtukg CYCL CALL

» Ciklo iSkvietos jvedimas: paspauskite
programuojamajj mygtukg TOOL CALL M

» Prir. jveskite papildomg funkcijg M (pvz., M3, jei
norite jjungti suklj) arba mygtuku END i$junkite
dialogg

Ciklo iSkvieta, naudojant CYCL CALL PAT

Funkcija CYCL CALL PAT visose padétyse iSkvie€ia paskutinj kartg
apibréztg apdirbimo cikla, kurj apibrézéte Sablono apibréztyje
PATTERN DEF (Zr. "Sablono apibréztis PATTERN DEF", Psl 52)
arba tasky lenteléje (zr. "Tasky lentelés", Psl 59).
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Ciklo iSkvieta, naudojant CYCL CALL POS

Funkcija CYCL CALL POS vieng kartg iSkvieCia paskutinj kartg
apibréztg apdirbimo ciklg. Ciklo pradinis taskas yra padétis, kurig
apibrézéte CYCL CALL POS sakinyje.

Naudodama padéties nustatymo logikg, TNC pritraukia CYCL CALL
POS sakinyje nurodyta padétj:

® Jei aktuali jrankio padétis jrankio adyje yra didesné nei gabalo
virSutiné briauna (Q203), tada TNC padét;j i§ pradziy apdirbimo
plok§tumoje nustato uZprogramuotoje padétyje, o véliau —
jrankio asyje

® Jei aktuali jrankio padétis jrankio asyje yra po gabalo virSutine
briauna (Q203), tada TNC padét; i$ pradziy jrankio aSyje nustato
saugiu atstumu, o véliau apdirbimo plokStumos uzprogramuotoje
padétyje

CYCL CALL POS sakinyje visada turi bati

E> uzprogramuotos trys koordinaciy adys. Naudodami
jrankio aSies koordinate, paprastai galite pakeisti
pradZios padét]. Ji taikoma kaip papildomas nulinio
tasko perkélimas.
CYCL CALL POS sakinyje apibrézta pastima taikoma
tik Siame sakinyje uzprogramuotos pradzios padéties
pritraukimui.
Naudodama padéties nustatymo logika, TNC
pritraukia CYCL CALL POS sakinyje apibréZtg padétj
su neaktyvia spindulio korekcija (RO).
Jei naudodami CYCL CALL POS iskvieciate cikla,
kuriame apibrézta pradzios padétis (pvz., ciklg
212), tada cikle apibrézta padétis taikomas kaip
papildomas perstimimas j CYCL CALL POS sakinyje
apibréztg padétj. Todél cikle nustatomai pradinei
padéciai visada turétuméte nustatyti O.

Ciklo iSkvieta su M99/M89

Pasakiniui taikoma funkcija M99 vieng kartg iSkviecia paskutinj
kartg apibréztg apdirbimo ciklg. M99 galite uzprogramuoti padéties
sakinio pabaigoje, tada TNC pasitraukia j Sig padétj ir po to
iSkvieCia paskutinj kartg apibréztg apdirbimo cikla.

Jei TNC ciklas automatiskai vykdomas po kiekvieno padéties
sakinio, uzprogramuokite pirma ciklo iSkvietg naudodami M89.
Kad bity paSalintas M89 poveikis, uzprogramuokite

B M99 padéties sakinyje, kuriame pritraukéte paskutinj pradinj
taska, arba

® Naudodami CYCL DEF apibrézZkite naujg apdirbimo ciklg
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2.2 Ciklams parenkamos programos

Perziura

Visiems ciklams nuo 20 iki 25 ir su numeriais, didesniais uz e [programsvings
200, visada naudokite identiSkus ciklo parametrus, pvz., saugus I— 14 -
atstumas Q200, kurj turite nurodyti kiekvienoje ciklo apibréztyje. 3 B rom 812 TriiseWuies” 2o

Naudodami funkcijg GLOBAL DEF turite galimybe Siuos ciklo

parametrus uzprogramuoti programos pradZioje, kad juos visus
bendrai bty galima taikyti programoje naudojamiems apdirbimo

ciklams. Tada atitinkamame apdirbimo cikle nurodykite verte, kurig

apibréZéte programos pradzioje.

Galima naudotis Siomis GLOBAL DEF funkcijomis: [

Apdirbimo pavyzdys Programuo- Puslapis | i | ]
jamasis e [ e T e e e ]
mygtukas ==

GLOBAL DEF BENDRAI 100 50

Apibréztis prie$ bendrai galiojangius e

ciklo parametrus

GLOBAL DEF GREZIMAS 105 50

Specialiy grezimo cikly parametry ey

apibréztis

GLOBAL DEF |DUBY FREZAVIMAS 110 50

Specialiy jdubos frezavimo ciklo e

parametry apibréztis

GLOBAL DEF KONTURO 111 51

FREZAVIMAS en, pee2.

Specialiy kontdro frezavimo

parametry apibréztis

GLOBAL DEF PADETIES 128 51

NUSTATYMAS B, et

Padéties veiksmy apibréztis CYCL

CALL PAT

GLOBAL DEF ZONDAVIMAS 120 51

Specialiy zondavimo sistemos cikly ey

parametry apibréztis

GLOBAL DEF jvestis

» Pasirinkite iSsaugojimo / redagavimo darbo rezima B e v @
- » Pasirinkite specialigsias funkcijas ¢
— » Pasirinkite parenkamy programy funkcijas :
Sonan » Pasirinkite GLOBAL DEF funkcijas Far® ‘

100 » Pasirinkite norimg GLOBAL-DEF funkcija, pvz., g
ewor GLOBAL DEF BENDRAI s S
» |veskite reikalingas apibréztis, visas patvirtinkite B M e (s e Hmfm‘

mygtuku ENT

48 TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015



Ciklams parenkamos programos 2.2

GLOBAL DEF duomeny naudojimas

Jei programos pradZioje jvedéte atitinkamas GLOBAL DEF
funkcijas, tada apibréZdami bet kurj apdirbimo ciklg gali remtis
Siomis bendrai galiojan€iomis vertémis.
Tada atlikite Siuos veiksmus:
» Parinkite iSsaugojimo / redagavimo darbo rezimg
— » Pasirinkite apdirbimo ciklus
DEF
ez, » Pasirinkite norimg ciklo grupe, pvz., grezimo ciklai
> Pasirinkite norima cikla, pvz., GREZIMAS ] e} 225
27 » TNC parodo programuojamajj mygtukg

NUSTATYTI STANDARTINE VERTE, jei jai yra
bendrasis parametras

NUSTATYTI » Paspauskite programuojamajj mygtukg

iy NUSTATYTI STANDARTINE VERTE: TNC j ciklo
apibréztj jtraukia zodj PREDEF (angliSkai: i$ anksto
nustatyta). Tada galite naudotis jungtimi prie
atitinkamo GLOBAL DEF parametro, kurj apibrézéte
programos pradzioje

Démesio — susidiirimo pavojus!

Atkreipkite démes;j, kad véliau atliekami programos
nustatymy pakeitimai turés jtakos visai apdirbimo
programai, todél Zenkliai gali pasikeisti apdirbimo
eiga.

Jei apdirbimo cikle jvedéte tvirtai nustatytg verte, tai
Sios vertés GLOBAL DEF funkcijos nepakeicia.
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Bendrai taikomi bendrieji duomenys

> Saugus atstumas: atstumas tarp jrankio priekinés plokStumos
ir jrankio pavirSiaus automatiskai pritraukiant ciklo paleidimo
padétj jrankio asyje

» 2. Saugus atstumas: padétis, i kurig TNC pastato jrankj
apdirbimo zingsnio pabaigoje. Siame aukstyje apdirbimo
plok§tumoje yra pritraukiama kita apdirbimo padétis

» F padéties nustatymas: pastiima, kuria TNC ciklo metu
pastumia jrankj

» F atitraukimas: pastima, kuria TNC ciklo metu jrankj atitraukia
atgal

E> Parametrai taikomi visiems apdirbimo ciklams 2xx.

Bendrieji duomenys apdirbimui greziant

> Atitraukimas lauziant skiedra: verté, kiek TNC atitraukia jrankj
skiedros lauzimo metu

> ISlaikymo trukmé apacioje: laikas sekundémis, kurj jrankis
iSlaikomas prie angos pagrindo

> ISlaikymo trukmé virsuje: laikas sekundémis, kurj jrankis
iSlaikomas saugiu atstumu

Parametrai taikomi greZimo, sriegio grezimo ir sriegio
frezavimo ciklams nuo 200 iki 209, 240 ir nuo 262 iKi
267.

Bendrieji duomenys apdirbimui freza su jdubos ciklais
25x
» Uzlaidos koeficientas: jrankio spindulys x uZlaidos koeficientas
sudaro 3onine jstimag
» Frezavimo bidas: tolygi eiga/prieSinga eiga
» |leidimo biidas: j medziagg jleidziama spiralés, svyruojancia
forma arba vertikaliai

E> Parametrai taikomi frezavimo ciklams nuo 251 iki
257.
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Bendrieji duomenys apdirbimui freza su konturo

ciklais

» Saugus atstumas: atstumas tarp jrankio priekinés plokStumos
ir jrankio pavirSiaus automatiskai pritraukiant ciklo paleidimo
padétj jrankio asyje

> Saugus aukstis: absoliutus aukstis, kuriame negali jvykti
susiddrimas su gabalu (nustatymui tarpinéje padétyje ir
atitraukimui ciklo pabaigoje)

» Uzlaidos koeficientas: jrankio spindulys x uzlaidos koeficientas
sudaro Sonine jstimg

» Frezavimo bidas: tolygi eiga/prieSinga eiga

E> Parametrai taikomi SL ciklams 20, 22, 23, 24 ir 25.

Bendrieji duomenys padédiai

> Padéties nustatymo eiga: atitraukimas jrankio asyje apdirbimo
Zingsnio pabaigoje: atitraukti iki 2 saugaus atstumo arba
padéties prie bloko pradzios

Parametrai taikomi visiems apdirbimo ciklams, jei
atitinkama ciklg iSkvieCiate naudodami funkcijg CYCL
CALL PAT.

Bendrieji duomenys zondavimo funkcijoms
» Saugus atstumas: atstumas tarp matavimo liestuko ir gabalo
plokdtumos automatinio zondavimo padéties pritraukimo metu

» Saugus aukstis: zondavimo sistemos aSies koordinaté, kurioje
TNC zondavimo sistema traukia tarp matavimo taskuy, jei
aktyvinta pasirinktis Judéjimas saugiame aukstyje

» Judéjimas saugiame aukstyje: pasirenkama, ar TNC judéjimas
tarp matavimo tasky vyks saugiu atstumu, ar saugiame aukstyje

Parametrai taikomi visiems zondavimo sistemos
ciklams 4xx.

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015

2.2

51



Apdirbimo cikly naudojimas
2.3 Sablono apibréztis PATTERN DEF

2.3 Sablono apibréztis PATTERN DEF

Naudojimas

Naudodami funkcijg PATTERN DEF, labai paprastai apibrésite
daznai naudojamus apdirbimo Sablonus, kuriuos galite iSkviesti
funkcija CYCL CALL PAT. Kaip ir ciklo apibréztyse, taip ir Sablono
apibréZtyse galima naudotis pagalbiniais paveikslais, kuriuose
paaiSkinami jvesties parametrai.

g PATTERN DEF naudokite tik kartu su jrankio asimi Z!

Galima naudotis Siais apdirbimo Sablonais:

Apdirbimo pavyzdys Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas

TASKAS TRsas 54

Iki 9 bet kokiy apdirbimo padéiy

apibréztis

EILE Eie 54

Atskiros tiesios arba pasuktos eilés il

apibréztis

SABLONAS 55

Atskiro tiesaus, pasukto arba

pakreipto Sablono apibréztis

REMAS REMAT 56
Atskiro tiesaus, pasukto arba
pakreipto rémo apibréztis

i

APSKRITIMAS APSKRIT. 57
Pilno apskritimo apibréztis
LIMBAS LzveRs 58

i

Limbo apibréztis

52 TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015



Sablono apibréztis PATTERN DEF

PATTERN DEF jvestis

SPEC
FCT

KONTGRO ~
TASKO
APDOROJIM.

PATTERN
DEF

EILE

f".

» Parinkite iSsaugojimo / redagavimo darbo rezimg

» Pasirinkite specialigsias funkcijas

» Pasirinkite kontdro ir taSky apdirbimo funkcijas

» Atidarykite PATTERN DEF sakinj

» Pasirinkite norimg apdirbimo $ablona, pvz., atskirg
eile

> |veskite reikalingas apibréztis, visas patvirtinkite
mygtuku ENT

PATTERN DEF naudojimas

Jvede Sablono apibréztj, jg galite iSkviesti naudodami funkcijg
CYCL CALL PAT"Cikly iSkvietimas", Psl 46. Tada TNC pagal Jasy
apibréztg apdirbimo Sablong atlieka paskutinj kartg apibréztg
apdirbimo cikla.

=

Apdirbimo Sablonas aktyvus lieka tol, kol apibréZiate
naujg arba naudodami funkcijg SEL PATTERN
pasirenkate tasky lentele.

Naudodami sakinio paskubg galite pasirinkti bet kurj
tadka, kuriame galite pradéti arba testi apdirbima (Zr.
naudotojo Zinyng, programos testavimo ir programos
eigos skyriy).
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Apdirbimo cikly naudojimas
2.3 Sablono apibréztis PATTERN DEF

Atskiry apdirbimo padéciy apibréztis

jvestj patvirtinkite mygtuku ENT.

Jei gabalo plokstuma Z asyje apibréziate nelygig 0,
tada Si verté papildomai taikoma gabalo plokStumai
Q203, kurig apibrézéte apdirbimo cikle.

E> Galite jvesti daugiausiai 9 apdirbimo padétis, kiekvieng

Thekns » Apdorojimo padéties X koordinaté (absoliutine):
* jveskite X koordinate
> Apdorojimo padéties Y koordinaté (absoliutiné):
jveskite Y koordinate
> Gabalo plokStumos koordinaté (absoliutiné):
jveskite Z koordinate, kurioje turi bati pradétas
apdirbimas

Atskiry eiliy apibréztis

Jei gabalo plokStuma Z asyje apibréziate nelygig 0,
tada Si verté papildomai taikoma gabalo plokStumai
Q203, kurig apibrézéte apdirbimo cikle.

Erie » Pradinis taskas X (absoliutinis): eilés pradinio tasko
koordinaté X aSyje

> Pradinis taskas Y (absoliutinis): eilés pradinio tasko
koordinaté Y aSyje

> Atstumas iki apdirbimo padéciy (prieauginis):
atstumas tarp apdirbimo padéciy. Galima jvesti
teigiamg arba neigiamg verte

> Apdirbimo procesy skaicius: bendras apdirbimo
padédiy skaicius

> Viso Sablono sukimo padétis (absoliutiné): sukimo
kampas aplink jvestg pradinj taska. Atskaitos asis:
pagrindiné aktyvios apdirbimo plok&tumos aSis
(pvz., X, naudojant jrankio asj Z). Galima jvesti
teigiamg arba neigiama verte

> Gabalo plokStumos koordinaté (absoliutiné):
jveskite Z koordinate, kurioje turi bati pradétas
apdirbimas

NC sakiniai
10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF POS1

(X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+50 Y+75 Z

+0)

Programavimas
Apdorojimo padéties X koordinateé

o BEGIN PGM PAT MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2~

NC sakiniai
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0)

Rankine

Programavimas
Pradinis taskas X koordinatéje

o BEGIN PGM PAT MM
1 Bl )
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Sablono apibréztis PATTERN DEF

Atskiro Sablono apibréztis

=

SABLONRS

Y

Jei gabalo plokStuma Z asyje apibréziate nelygig 0,
tada Si verté papildomai taikoma gabalo plokStumai
Q203, kurig apibrézéte apdirbimo cikle.

Parametrai Pagrindinés asies sukimo padetis ir ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
Salutinés aSies sukimo padétis kartu veikia anksciau
atliktg viso Sablono sukimo padét;.

NC sakiniai

10 L Z+100 RO FMAX

2.3

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5

DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0

Programavimas

Pradinis taskas X koordinatéje

o BEGIN PGM PAT MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2~

Pradinis taskas X (absoliutinis): Sablono pradinio
tasko koordinaté X asyje

Pradinis taskas Y (absoliutinis): Sablono pradinio

tasko koordinaté Y aSyje

Atstumas iki apdirbimo padéciy X (prieauginis):
atstumas tarp apdirbimo padéciy X kryptimi. Galima

jvesti teigiama arba neigiama verte BT

Atstumas iki apdirbimo padéciy Y (prieauginis): ‘ ‘ ‘ | ‘ ‘

atstumas tarp apdirbimo padéciy Y kryptimi. Galima
jvesti teigiamg arba neigiamg verte

Stulpeliy skaicius: bendras Sablono stulpeliy
skaicius

» Eiluciy skaicius: bendras $ablono eilu¢iy skaicius

Viso Sablono sukimo padétis (absoliutiné):
kampas, kuriuo visas Sablonas pasukamas apie
jvesta pradinj taska. Atskaitos aSis: pagrindiné
aktyvios apdirbimo plokstumos asis (pvz., X,
naudojant jrankio asj Z). Galima jvesti teigiamg arba
neigiamg verte

Pagrindinés asies sukimo padétis: sukimo kampas,
kuriuo apdirbimo plokStumos pagrindiné asis
pakreipiama, atsizvelgiant j jvestg pradinj taska.
Galima jvesti teigiamg arba neigiama verte.
Salutinés asies sukimo padétis: sukimo kampas,
kuriuo apdirbimo plokstumos Salutiné asis
pakreipiama, atsizvelgiant j jvestg pradinj taska.
Galima jvesti teigiamg arba neigiamg verte.

Gabalo plokstumos koordinaté (absoliutiné):
jveskite Z koordinate, kurioje turi bati pradétas
apdirbimas
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Apdirbimo cikly naudojimas

2.3

Sablono apibréztis PATTERN DEF

Atskiro remo apibreéztis

=

REMAL

56

Jei gabalo plokStuma Z asyje apibréziate nelygig 0,
tada Si verté papildomai taikoma gabalo plokStumai
Q203, kurig apibrézéte apdirbimo cikle.

Parametrai Pagrindinés aSies sukimo padétis ir
Salutinés asies sukimo padétis kartu veikia ankséiau
atliktg viso Sablono sukimo padét;.

» Pradinis taskas X (absoliutinis): rémo pradinio tasko
koordinaté X aSyje

> Pradinis taskas Y (absoliutinis): rémo pradinio tasko
koordinaté Y aSyje

> Atstumas iki apdirbimo padéciy X (prieauginis):
atstumas tarp apdirbimo padéciy X kryptimi. Galima
jvesti teigiama arba neigiama verte

> Atstumas iki apdirbimo padéciy Y (prieauginis):
atstumas tarp apdirbimo padéciy Y kryptimi. Galima
jvesti teigiama arba neigiamg verte

> Stulpeliy skaicius: bendras Sablono stulpeliy
skaicius
Eiluciy skaicius: bendras Sablono eiluciy skaicius

> Viso Sablono sukimo padétis (absoliutiné):
kampas, kuriuo visas Sablonas pasukamas apie
jvesta pradinj taska. Atskaitos aSis: pagrindiné
aktyvios apdirbimo plokstumos asis (pvz., X,
naudojant jrankio asj Z). Galima jvesti teigiamg arba
neigiamg verte

> Pagrindinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas,
kuriuo apdirbimo plokStumos pagrindiné asis
pakreipiama, atsizvelgiant j jvestg pradinj taska.
Galima jvesti teigiamg arba neigiama verte.

» Salutinés asies sukimo padétis: sukimo kampas,
kuriuo apdirbimo plokstumos Salutiné asis
pakreipiama, atsizvelgiant j jvestg pradinj taska.
Galima jvesti teigiamg arba neigiamg verte.

> Gabalo plokstumos koordinaté (absoliuting):
jveskite Z koordinate, kurioje turi bati pradétas
apdirbimas
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NC sakiniai

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF FRAME1
(X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Programavimas
Pradinis taskas X koordinatéje

o BEGIN PGM PAT MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2~




Sablono apibréztis PATTERN DEF 2.3

Pilno apskritimo apibréztis

RAPSKRIT .

Jei gabalo plokStuma Z asyje apibréziate nelygig 0,
tada Si verté papildomai taikoma gabalo plokStumai
Q203, kurig apibrézéte apdirbimo cikle.

> Skylés apskritimo centras X (absoliutinis): skylés
apskritimo centro koordinaté X asyje

> Skylés apskritimo centras Y (absoliutinis): skylés
apskritimo centro koordinaté Y asyje

> Skylés apskritimo skersmuo: skylés apskritimo
skersmuo

» Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties
polinis kampas. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios
apdirbimo plokstumos asis (pvz., X, naudojant
jrankio a$j Z). Galima jvesti teigiamg arba neigiama
verte

» Apdirbimo procesy skaicius: bendras apdirbimo
padéciy apskritime skai€ius

> Gabalo plokStumos koordinaté (absoliutiné):
jveskite Z koordinate, kurioje turi bati pradétas
apdirbimas
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NC sakiniai

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0)

Programavimas
Idubos centro X koordinateé
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Apdirbimo cikly naudojimas
2.3 Sablono apibréztis PATTERN DEF

Limbo apibréztis
NC sakiniai
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30

Jei gabalo plokStuma Z asyje apibréziate nelygig 0,
tada Si verté papildomai taikoma gabalo plokStumai
Q203, kurig apibrézéte apdirbimo cikle.

NUMS8 Z+0)
Lirsas > Skylés apskritimo centras X (absoliutinis): skylés e
apskritimo centro koordinaté X aSyje Tdubos centro X koordinaté

o BEGIN PGM PAT MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2~

> Skylés apskritimo centras Y (absoliutinis): skylés

apskritimo centro koordinaté Y asyje

> Skylés apskritimo skersmuo: skylés apskritimo
skersmuo {A\

» Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties

polinis kampas. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios

apdirbimo plokstumos asis (pvz., X, naudojant

jrankio a$j Z). Galima jvesti teigiamg arba neigiamg | _
verte A N A

» Kampo zingsnis/galinis kampas: prieauginis polinis
kampas tarp dviejy apdirbimo padéciy. Galima jvesti
teigiamg arba neigiama verte. Galima jvesti galinj
kampg (perjungti programuojamuoju jungikliu)

» Apdirbimo procesy skaicius: bendras apdirbimo
padéciy apskritime skaiius

> Gabalo plokStumos koordinaté (absoliutiné):
jveskite Z koordinate, kurioje turi bati pradétas
apdirbimas
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Tasky lentelés

24 Tasky lentelés

Naudojimas

Jei vieng arba kelis ciklus i$ eilés norite apdirbti nereguliariu tasky
Sablonu, sukurkite tasky lenteles.

Jei naudojate grezimo ciklus, apdirbimo plok&tumos koordinatés
tasky lenteléje atitinka angos centro tasky koordinates. Jei
nustatote frezavimo ciklus, apdirbimo plokStumos koordinatés tasky
lenteléje atitinka atitinkamo ciklo pradinio tasko koordinates (pvz.,
apvalios jdubos centro tasko koordinates). Suklio aSies koordinatés
atitinka gabalo plokStumos koordinates.

Tasky lentelés jvestis
Pasirinkite darbo rezima PROGRAMOS ISSAUGOJIMAS /

REDAGAVIMAS:
PGM » ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema:
MGT paspauskite mygtukg PGM MGT.

RINKMENOS PAVADINIMAS?

» |veskite tasky lentelés pavadinimg ir rinkmenos

=T tipa, patvirtinkite mygtuku ENT.

» Pasirinkite matavimo vienetus: paspauskite
il programuojamajj mygtukg MM arba INCH. TNC
perjungia programos langg ir vaizduoja tuscig
tasky lentele.
o » Programuojamuoju mygtuku JTERPTI EILUTE
EILUTR jterpkite nauja eilute ir jveskite norimos apdirbimo

vietos koordinates.

Procesg kartokite tol, kol bus jvestos visos norimos koordinatés.

E> TaSky lentelés pavadinimas turi prasidéti raide.
Programuojamuoju mygtuku X ISJ./)J., Y ISJ./}J.,
Z 1SJ./)J. (antra programuojamyjy mygtuky juosta)
nustatysite, kurias koordinates galite jvesti j tasky
lentele.
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Apdirbimo cikly naudojimas
2.4 Tasky lentelés

Atskiry tasky nerodymas apdirbant

Naudodami tasky lentelés stulpelj FADE atitinkamoje eilutéje
apibréztg taskg galite pazymeéti taip, kad apdirbimo metu jis bity
paslepiamas pasirinktinai.

» Lenteléje pasirinkite taska, kuris turi bati pasléptas.
. » Pasirinkite stulpelj FADE.
—>

Nt » Aktyvinkite paslépimg arba

|W| » [Saktyvinkite paslépima.
ENT |

Tasky lentelés pasirinkimas programoje

PROGRAMOS ISSAUGOJIMO / REDAGAVIMO rezime pasirinkite
programa, kuriai turi bati aktyvinta tasky lentelé:

a » ISkvieskite tasky lentelés pasirinkimo funkcija:
CALL paspauskite mygtukg PGM CALL.

o » Paspauskite programuojamajj mygtukg TASKY
LenTELE LENTELE.

Jveskite tadky lentelés pavadinimg, patvirtinkite mygtuku ENT.
Jei tasky lentelé néra iSsaugota tame paciame kataloge kaip NC
programa, tada turite jvesti visg marsruto pavadinima.

NC pavyzdinis sakinys
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“
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Tasky lentelés

Ciklo iSkvieta kartu su tasky lentelémis

lentele, kurig apibrézéte paskutinj kartg (netgi tada,
kai tasky lentele apibréZéte CALL PGM sluoksniuotoje
programoje).

E> TNC naudodama CYCL CALL PAT vykdo tg tasky

Jei TNC paskutinj kartg apibréztg apdirbimo ciklg turi iSkviesti
tuose taskuose, kurie apibrézti tadky lenteléje, tai ciklo iSkvietg
uzprogramuokite naudodami CYCL CALL PAT:

cycL » Ciklo i8kvietos programavimas: paspauskite
CALL mygtukg CYCL CALL

» |8kvieskite tadky lentele: paspauskite mygtukag
CYCL CALL PAT

> |veskite pastiima, kuria TNC turi judéti tarp
tasky (jokios jvesties: juda paskutinj kartg
uzprogramuota pastima, FMAX negalioja)

» Prireikus jveskite M funkcija, patvirtinkite mygtuku
END

TNC jrankj tarp pradiniy tasky atgal traukia j saugy aukstj. Kaip
saugy aukstj TNC naudoja suklio asiy koordinate ciklo iSkvietos
metu arba verte ir ciklo parametro Q204, atsizvelgiant j tai, kuri yra
didesné.

Jei iSankstinio padéties nustatymo metu suklio asyje norite traukti
mazesne pastima, naudokite papildoma funkcijg M103.

Tasky lentelés ir SL cikly bei ciklo 12 veikimo biidas

TNC taSkus interpretuoja kaip papildomg nuliniy tasky perkélima.
Tasky lentelés ir cikly nuo 200 iki 208 ir nuo 262 iki 267 veikimo
budas

TNC apdirbimo plok§tumos taskus interpretuoja kaip angos centro
tasko koordinates. Jei tasky lenteléje apibréztas koordinates
suklio a8yje norite naudoti kaip pradinio tasko koordinates, gabalo
virSutinei briaunai (Q203) turite apibrézti 0.
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Apdirbimo cikly naudojimas
2.4 Tasky lentelés

Tasky lentelés ir cikly nuo 210 iki 215 veikimo budas

TNC taSkus interpretuoja kaip papildomg nuliniy tadky perkélima.
Jei tasky lenteléje apibréZtus taSkus norite naudoti kaip pradinio
tasko koordinates, atitinkamame frezavimo cikle pradiniams
tad8kams ir gabalo virSutinei briaunai (Q203) turite uZprogramuoti 0.

Tasky lentelés ir cikly nuo 251 iki 254 veikimo budas

TNC apdirbimo plokS§tumos taskus interpretuoja kaip ciklo pradinio
tasko koordinates. Jei tasky lenteleje apibréztas koordinates
suklio ayje norite naudoti kaip pradinio tasko koordinates, gabalo
virSutinei briaunai (Q203) turite apibréZzti 0.
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Apdirbimo ciklai: grezimas

3.1 Pagrindai

3.1 Pagrindai

perziura
TNC leidzia naudotis iS viso 9 ciklais,
darbams:

Ciklas

240 CENTRAVIMAS

Naudojantis automatiniu iSankstiniu
padéties nustatymu, 2-u saugiu
atstumu, pasirinktinai jvedamas
centravimo skersmuo / gylis

skirtais jvairiems greZzimo

Programuo-
jamasis
mygtukas

240

)

Puslapis

65

200 GREZIMAS
Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-u saugiu atstumu

200

5

67

201 PLATINIMAS
Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-u saugiu atstumu

69

202 ISSUKIMAS
Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-u saugiu atstumu

71

203 UNIVERSALUS GREZIMAS
Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-tru saugiu atstumu,
skiedros lauzimu, degresija

203

5

74

204 ATGALINIS GILINIMAS
Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-u saugiu atstumu

2049

76

205 UNIVERSALUS GILUMINIS
GREZIMAS

Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-tru saugiu atstumu,
skiedros lauzimu, sustabdymo
atstumu

205

‘i

79

208 GREZTINIS FREZAVIMAS
Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-u saugiu atstumu

z2e8

83

241 ATSKIRAS GREZIMAS

Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu pagilintame pradiniame
taske, apsuky skaitiaus-ausinimo
priemonés apibréztis

64

241

86
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3.2

Ciklo eiga

CENTRAVIMAS (ciklas 240, DIN/ISO: G240, 19 pasirenkama

CENTRAVIMAS (ciklas 240, DIN/ISO:
G240, 19 pasirenkama programiné
jranga)

1 Suklio adyje TNC jrankio padétj greitaja eiga FMAX nustato
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos.

2 Uzprogramuota pastiima F jrankis centruojamas iki jvesto
centravimo skersmens arba jvesto centravimo gylio.

3 Jei apibrézta, jrankis iSlaikomas prie centravimo pagrindo.
4 Véliau jrankis FMAX juda j saugy atstumg arba — jei jvesta — j 2-
g saugy atstuma.

Atkreipkite démesj programuodami!

=

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo
plok§tumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklas prie$ ciklo parametrg Q344 (skersmuo) arba
Q201 (gylis) lemia darbo kryptj. Jei uzprogramuojate
nulinj skersmenj arba gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg displayDepthErr,
nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama skersmenj
arba teigiama gylj TNC sukeicia iSankstinés
padéties apskaiciavima. Taigi jrankis jrankio aSyje
saugiu atstumu juda po gabalo plokStuma!

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015

programiné jranga)

3.2

65



Apdirbimo ciklai: grezimas

CENTRAVIMAS (ciklas 240, DIN/ISO: G240, 19 pasirenkama
programiné jranga)

3.2

Ciklo parametras

2490

s

66

>

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas
tarp jrankio virStnés ir gabalo plokStumos; jveskite
teigiama verte. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Gylio / skersmens parinktis (0/1) Q343:
pasirenkama, pagal kg centruoti — pagal jvestg
skersmenj arba gylj. Jei TNC turi centruoti pagal
jvestg skersmenj, jrankio smaigalio kampg turite
apibrézti stulpelyje T-ANGLE, esanc¢iame jrankiy
lenteléje TOOL.T.

0: centruoti pagal jvestg gylj

1: centruoti pagal jvestg skersmen;

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plok&tumos iki centravimo pagrindo (centravimo
kagio virsune). Taikoma tik tada, jei apibréZta Q343
= 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999
Skersmuo (zenklas priekyje) Q344: centravimo
skersmuo. Taikoma tik tada, jei apibrézta Q343 = 1.
|vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999
Istimimo j gylj pastiima Q206: jrankio judéjimo
greitis centruojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas
sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas prie angos
pagrindo. Jvesties sritis nuo 0 iki 3600,0000

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

z\A % Q206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Qa4a”, 0201
X
YA
N
20 4
—- -
t X
30 80
NC sakiniai
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTRAVIMAS
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q343=1 ;GYLIO / SKERSM.
PASIRINK.
Q201=+0 ;GYLIS
Q344=-9 ;SKERSMUO
Q206=250 ;PASTUMA | NUST. GYL|
Q211=0,1 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q203=+20 ;KOR. PAVIRSIUS
Q204=100 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99
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GREZIMAS (ciklas 200)

3.3 GREZIMAS (ciklas 200)

Ciklo eiga

1

Suklio asyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos.

Uzprogramuota pastima F jrankis grezia iki pirmojo jstGmimo j
ayli.

TNC jrankj FMAX traukia atgal link saugaus atstumo, ten jrankis
iSlaikomas — jei jvesta — ir tada atgal FMAX pritraukiamas saugiu
atstumu vir§ pirmojo jstimimo j gyl;.

Tada jvesta pastima F jrankis iSgreZia tolesne jstimimo j gylj

verte.

TNC §j procesg (nuo 2 iki 4) kartoja tol, kol pasiekiamas jvestas
grezimo gylis.

Véliau jrankis FMAX juda j saugy atstumg arba — jei jvesta — j 2-
g saugy atstumg

Atkreipkite démesj programuodami!

E> Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo

plokStumos su spindulio korekcija RO pradiniame
tasSke (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametra ,displayDepthErr®,
nustatysite, ar jvedus teigiama gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démes;j, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicia iS8ankstinés padéties apskai€iavima. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokStuma!
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Apdirbimo ciklai: grezimas
GREZIMAS (ciklas 200)

3.3

Ciklo parametras

200

)

68

>

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas
tarp jrankio virStnés ir gabalo plokStumos; jveskite
teigiama verte. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plok§tumos iki angos pagrindo (angos kigio
virsiné). Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

|stimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo
greitis greziant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU

Istimimo gylis Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo O iki
99999,9999. Gylis negali bati daug karty didesnis
uz jstimima j gylj. Vieno darbo proceso metu TNC
privaZiuoja iki reikiamo gylio, jei:

® jstimimas j gylj ir gylis yra vienodi,

= jstimimas j gylj yra didesnis nei gylis.
ISlaikymo trukmeé virsuje Q210: trukmé
sekundémis, kiek jrankis uZtrunka saugiame
atstume po to, kai TNC jj iStraukia i$ angos, kad
jrankis baty atlaisvintas. |vesties sritis nuo O iki
3600,0000

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutines):
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas
sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas prie angos
pagrindo. Jvesties sritis nuo 0 iki 3600,0000

z A

=
@QZ%
Q210
Q200 Q204

Q203

P

YA

50

oy

N
UV

=Y

&

T

NC sakiniai

11 CYCL DEF 200 GREZIMAS
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q201=-15 ;GYLIS
Q206=250 ;PASTUMA | NUST. GYL|
Q202=5  ;|STOUM. | GYL|

Q210=0  ;ISLAIKYMO TRUKME
VIRSUJE

;KOR. PAVIRSIUS
:2 SAUGUS ATSTUMAS

;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

Q203=+20
Q204=100
Q211=0,1
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3.4

Ciklo eiga

PLATINIMAS (ciklas 201, DIN/ISO: G201, 19 pasirenkama

PLATINIMAS (ciklas 201, DIN/ISO:
G201, 19 pasirenkama programiné
jranga)

1 Suklio adyje TNC jrankio padétj greitaja eiga FMAX nustato
nurodytu saugiu atstumu vir§ gabalo plokstumos.

2 |vesta pastima F jrankis platina iki uzprogramuoto gylio

w

Prie angos pagrindo jrankis iSlaikomas, jei jvesta trukmé

4 Po to TNC jrankj traukia F pastuma atgal iki saugaus atstumo, o
i$ ten — jei jvesta — FMAX iki 2-tro saugaus atstumo

Atkreipkite démesj programuodami!

=

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo
plok§tumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr*,
nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicCia i8ankstinés padéties apskaiciavimg. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokstumal
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Apdirbimo ciklai: grezimas
PLATINIMAS (ciklas 201, DIN/ISO: G201, 19 pasirenkama
programiné jranga)

3.4

Ciklo parametras

201

70

>

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virdtnés ir gabalo plok$tumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokS§tumos iki angos pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

|stimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo
greitis platinant mm/min. |vesties sritis nuo O iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas
sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas prie angos
pagrindo. Jvesties sritis nuo 0 iki 3600,0000
Atitraukimo pastiima Q208: jrankio judéjimo greitis
iStraukiant iS angos mm/min. Jei jvesite Q208 = 0,
bus taikoma platinimo pastiima. Jvesties sritis nuo 0
iki 99999,999

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo O
iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

z A @ozoe
i @0200 Q204
Q203

Q201
Q211
X
Yi
50 ()
0
t X
30 80

NC sakiniai

11 CYCL DEF 201 PLATINIMAS
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q201=-15 ;GYLIS
Q206=100 ;PASTUMA | NUST. GYL|

Q211=0,5 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q208=250 ;ATITRAUKIMO
PASTUMA

Q203=+20 ;KOR. PAVIRSIUS
Q204=100 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2
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ISSUKIMAS (ciklas 202, DIN/ISO: G202, 19 pasirenkama
programiné jranga)

3.5 ISSUKIMAS (ciklas 202, DIN/ISO: G202,

19 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

1

Suklio asyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos.

Jrankis j gylj greZia greZzimo pastima

Prie angos pagrindo jrankis iSlaikomas — jei jvesta — su
veikian€iu sukliu, kad bty galima suformuoti jrantg

Po to TNC atlieka suklio orientavima j padétj, kuri apibrézta
parametre Q336

Jei pasirinktas patraukimas, TNC jvesta kryptimi patraukiamas
0,2 mm (stabili verte)

Po to TNC jrankj atitraukia F pastiima iki saugaus atstumo, o i$
ten — jei jvesta — FMAX iki 2-tro saugaus atstumo Jei nurodyta
Q214=0, atitraukimas vyksta prie angos sienelés
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Apdirbimo ciklai: grezimas
3.5 ISSUKIMAS (ciklas 202, DIN/ISO: G202, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

Ciklas naudojamas tik jrenginiuose su reguliuojamu

? Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.
<>  sukliu.

plokstumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

TNC ciklo pabaigoje vél atkuria ausinimo skyscio ir
suklio bisena, kuri buvo aktyvi pries ciklo iSkvieta.

E> Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo

Démesio — susidiirimo pavojus!
Naudodami jrenginio parametra ,displayDepthErr*,

nustatysite, ar jvedus teigiama gylj TNC perduos
klaidos pranesimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeiCia iSankstinés padéties apskaiciavimg. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokStuma!

Pasirinkite tokig patraukimo kryptj, kad jrankis bty
atitraukiamas nuo angos krasto.

Patikrinkite, kur yra jrankio virSané, kai suklio
orientavimg programuojate ant kampo, kurj jvedéte
Q336 (pvz., padéties nustatymo rankine jvestimi
darbo rezime). Pasirinkite tokj kampa, kad jrankio
virsané buty lygiagreciai koordinaciy asiai.
Patraukimo metu TNC automatiSkai atsizvelgia |
aktyvy koordinaciy sistemos sukima.
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ISSUKIMAS (ciklas 202, DIN/ISO: G202, 19 pasirenkama 3.5

Ciklo parametras

202 >

)

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virdtnés ir gabalo plok$tumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokS§tumos iki angos pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

|stimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo
greitis iSsukant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas
sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas prie angos
pagrindo. Jvesties sritis nuo 0 iki 3600,0000
Atitraukimo pastiima Q208: jrankio judéjimo greitis
iStraukiant iS angos mm/min. Jei jvesite Q208 = 0,
bus taikoma jstimimo j gylj pastima. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai FMAX, FAUTO

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutines):
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999

Patraukimo kryptis (0/1/2/3/4) Q214: nustatykite
kryptj, kuria TNC

patraukia jrankj nuo angos pagrindo (po suklio
orientavimo)

0: nepatraukti jrankio

1: patraukti jrankj neigiama pagrindinei asiai kryptimi
2: patraukti jrankj neigiama Salutinei aSiai kryptimi
3: patraukti jrank| teigiama pagrindinei aSiai kryptimi
4: patraukti jrankj teigiama Salutinei aSiai kryptimi
Kampas suklio orientavimui Q336 (absoliutinis):
kampas, kuriuo TNC nustato jrankio padétj prie$
patraukima. |vesties sritis nuo —360,000 iki 360,000
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10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 202 ISSUKIMAS
Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q201=-15 ;GYLIS
Q206=100 ;PASTUMA | NUST. GYL|

Q211=0,5 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q208=250 ;ATITRAUKIMO
PASTUMA

Q203=+20 ;KOR. PAVIRSIUS
Q204=100 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
Q214=1  ;PATRAUKIMO KRYPTIS
Q336=0  ;SUKLIO KAMPAS

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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Apdirbimo ciklai: grezimas

3.6 UNIVERSALUS GREZIMAS (ciklas 203, DIN/ISO: G203, 19
pasirenkama programiné jranga)

3.6 UNIVERSALUS GREZIMAS (ciklas 203,
DIN/ISO: G203, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

1 Suklio adyje TNC jrankio padétj greitaja eiga FMAX nustato
nurodytu saugiu atstumu vir§ gabalo plokstumos.

2 Nurodyta pastiima F jrankis grezia iki pirmojo jstimimo j gyl;.

3 Jei jvestas skiedros lauzimas, TNC atitraukia jrankj jvesta
atitraukimo verte. Jei dirbate be skiedros lauzimo, tada TNC
atitraukimo pastima jrank| atitraukia iki saugaus atstumo, ten
jis iSlaikomas — jei jvesta — ir toliau vél juda FMAX iki saugaus
atstumo vir§ pirmojo jstimimo j gylj

4 Tada nurodyta pastima jrankis iSgrezia tolesne jstimimo j gylj
verte. Jstimimas j gylj nuolat mazéja kiekvienu sumazéjimo lygiu
— jei jvestas

5 TNC §j procesg (2—4) kartoja tol, kol pasiekiamas grezimo gylis

6 Prie angos pagrindo jrankis iSlaikomas — jei jvesta, kad baty
suformuota jranta, ir po iSlaikymo trukmés atgal iki saugaus
atstumo traukiamas atitraukimo pastima. Jei jvedéte 2-trg
saugy atstumg, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

Atkreipkite démesj programuodami!

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo
plok§tumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr*,
nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos praneS§img (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicCia i8ankstinés padéties apskaiciavimg. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokstumal

74 TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015



UNIVERSALUS GREZIMAS (ciklas 203, DIN/ISO: G203, 19 3.6
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

2e3

)

>

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virdtnés ir gabalo plok$tumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo

plok§tumos iki angos pagrindo (angos kigio

virsiné). Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki

99999,9999

|stimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo

greitis greziant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki

99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU

Istimimo gylis Q202 (prieauginis): matmuo, kiek

jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo O iki

99999,9999. Gylis negali bati daug karty didesnis

uz jstimima j gylj. Vieno darbo proceso metu TNC

privaZiuoja iki reikiamo gylio, jei:

® jstimimas j gylj ir gylis yra vienodi,

® jstimimo j gylj yra didesnis nei gylis ir tuo metu
neapibréztas skiedros lauzimas

ISlaikymo trukmeé virsuje Q210: trukmé

sekundémis, kiek jrankis uZtrunka saugiame

atstume po to, kai TNC jj iStraukia i$ angos, kad

jrankis baty atlaisvintas. |vesties sritis nuo O iki

3600,0000

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutines):
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Sumazéjimo lygis Q212 (prieauginis): verté, kuria
TNC sumazina jstimima j gylj Q202 po kiekvieno
postimio. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
Lauzimy iki atitrauk. sk. Q213: skiedros lauzimy
skaiCius pries tai, kai TNC turi iStraukti jrank; i$
angos, kad jis baty atlaisvintas. Skiedrai lauzti TNC
atitraukia jrankj atitraukimo verte Q256. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999

Min. jstimimas i gyli Q205 (prieauginis): jei jvedéte
sumazejimo lygj, TNC postdmj riboja iki Q205
jvestos vertés. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas
sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas prie angos
pagrindo. Jvesties sritis nuo 0 iki 3600,0000
Atitraukimo pastiima Q208: jrankio judéjimo greitis
iStraukiant i5 angos mm/min. Jei jvesite Q208 = 0,
tada TNC jrankj iStraukia pastuma Q206. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai FMAX,
FAUTO

Atitraukimas lauziant skiedra Q256 (prieauginé):

verté, kiek TNC atitraukia jrankj lauziant skiedra.
|vesties sritis nuo 0,1000 iki 99999,9999
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11 CYCL DEF 203 UNIVERSALUS
GREZIMAS

Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q201=-20 ;GYLIS

Q206=150 ;PASTUMA | NUST. GYL|
Q202=5  ;|STUM. | GYL|

Q210=0  ;ISLAIKYMO TRUKME
VIRSUJE

Q203=+20 ;KOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
Q212=0,2 ;SUMAZEJIMO LYGIS
Q213=3  ;SKIEDROS LAUZIMAI
Q205=3  ;MIN. [STUM. | GYL]

Q211=0,25 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q208=500 ;ATITRAUKIMO
PASTUMA

Q256=0,2 ;ATITR. LAUZIANT
SKIEDRA

=V
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Apdirbimo ciklai: grezimas

3.7

programiné jranga)

3.7 ATGALINIS GILINIMAS (ciklas 204,

DIN/ISO: G204, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

Siuo ciklu sukursite gilinimus, kurie yra gabalo apacioje.

1

76

Suklio adyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos.

Ten TNC atlieka suklio orientavimg iki 0° padéties ir perkelia
jrankj ekscentriniu matmeniu

Po to i8ankstinio padéties nustatymo pastima jrankis j anks€iau
iSgreztg angg leidZiamas tol, kol aSmenys po gabalo apatine
briauna atsiranda saugiu atstumu

Tada TNC vél traukia jrankj j angos centra, jjungia suklj, o
prireikus ir ausinimo priemone, tada gilinimo pastima juda iki
jvesto gilinimo gylio

Jei jvesta, jrankis prie gilinimo pagrindo yra iSlaikomas ir po to
vél iStraukiamas i$ angos, tada atliekamas suklio orientavimas ir
jrankis i$ naujo perkeliamas ekscentriniu matmeniu

Po to TNC jrankj atitraukia iSankstinio padéties nustatymo
pastima F iki saugaus atstumo, o i$ ten — jei jvesta — FMAX iki
2-tro saugaus atstumo

ATGALINIS GILINIMAS (ciklas 204, DIN/ISO: G204, 19 pasirenkama

xY¥
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ATGALINIS GILINIMAS (ciklas 204, DIN/ISO: G204, 19 pasirenkama

Atkreipkite démesj programuodami!

4

=

Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.
Ciklas naudojamas tik jrenginiuose su reguliuojamu
sukliu.

Ciklas veikia tik su atgalinio grezimo strypais.

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo
plokstumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj gilinant. Démesio: nurodzius teigiamg zenkla,
gilinama teigiama suklio asies kryptimi.

Jveskite tokj jrankio ilgj, kad baty matuojami ne
asmenys, o grezimo strypo apatiné briauna.
Apskaic€iuojant pradinj gilinimo tadkg TNC atsizvelgia
j grezimo strypo aSmeny ilgj ir medZiagos storj.

Démesio — susidiirimo pavojus!

Patikrinkite, kur yra jrankio virsiiné, kai suklio
orientavimg programuojate ant kampo, kurj
jvedéte Q336 (pvz., padéties nustatymo rankine
jvestimi darbo rezime). Pasirinkite tokj kampa, kad
jrankio vir§uné baty lygiagreciai koordinaciy asiai.
Pasirinkite tokig patraukimo kryptj, kad jrankis buty
atitraukiamas nuo angos krasto.
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3.7

ATGALINIS GILINIMAS (ciklas 204, DIN/ISO: G204, 19 pasirenkama

programiné jranga)

Ciklo parametras

2e49

78

>

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virdtnés ir gabalo plok$tumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gilinimo gylis Q249 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo apatinés briaunos iki gilinimo pagrindo.
Teigiamas zenklas lemia gilinimg teigiama

kryptimi, ziGrint pagal suklio a§j. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Medziagos storis Q250 (prieauginis): gabalo storis.
Jvesties sritis nuo 0,0001 iki 99999,9999

Ekscentrinis matmuo Q251 (prieauginis): grezimo
strypo ekscentrinis matmuo; informacija jrankio
duomeny lape. |vesties sritis nuo 0,0001 iki
99999,9999

ASmeny aukstis Q252 (prieauginis): atstumas nuo
greZimo strypo apatinés briaunos iki pagrindiniy
aSmeny; informacija jrankio duomeny lape. Jvesties
sritis nuo 0,0001 iki 99999,9999

ISankstinio padéties nustatymo pastiima Q253:
jrankio judéjimo greitis jleidziant j gabalg arba
iStraukiant iS gabalo mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999, pasirinktinai FMAX, FAUTO

Gilinimo pastiima Q254: jrankio judéjimo greitis
gilinant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO, FU

ISlaikymo trukmé Q255: iSlaikymo prie gilinimo
pagrindo trukmé sekundémis. Jvesties sritis nuo 0 iki
3600,000

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susidrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Patraukimo kryptis (1/2/3/4) Q214 nustatykite
kryptj, kuria TNC turi patraukti jrankj iScentriniu
matmeniu (po suklio orientavimo); 0 jvesti negalima
1: patraukti jrankj neigiama pagrindinei asiai kryptimi
2: patraukti jrankj neigiama Salutinei aSiai kryptimi
3: patraukti jrankj teigiama pagrindinei aSiai kryptimi
4: patraukti jrankj teigiama Salutinei aSiai kryptimi
Kampas suklio orientavimui Q336 (absoliutinis):
kampas, kuriuo TNC nustato jrankio padétj pries
jleidima ir pries iStraukimg i$ angos. vesties sritis
nuo —360,0000 iki 360,0000
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Q250 ’ ‘ WQM
aasl] | _
2003} SU X
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Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q249=+5 ;GILINIMO GYLIS
Q250=20 ;MEDZIAGOS STORIS

Q251=3,5 ;ISCENTRINIS MATMUO

Q252=15 ;ASMENU AUKSTIS
Q253=750 ;IS. PAD. NUST. PAS.
Q254=200 ;GILINIMO PASTUMA

Q255=0 ;ISLAIKYMO TRUKME

Q203=+20 ;KOR. PAVIRSIUS

Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
Q214=1 ;PATRAUKIMO KRYPTIS

Q336=0 ;SUKLIO KAMPAS
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UNIVERSALUS GILUS GREZIMAS (ciklas 205, DIN/ISO: G205, 19
pasirenkama programiné jranga)

3.8 UNIVERSALUS GILUS GREZIMAS

(ciklas 205, DIN/ISO: G205, 19
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

1

Suklio asyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato
nurodytu saugiu atstumu vir§ gabalo plokstumos.

Jei jvesite pagilintg pradinj taSkg, TNC apibrézta padéties
nustatymo pastima judés iki saugaus atstumo vir$ pagilinto
pradinio tasko

Nurodyta pastiima F jrankis grezia iki pirmojo jstimimo j gyl].
Jei jvestas skiedros lauzimas, TNC atitraukia jrankj jvesta
atitraukimo verte. Jei dirbate be skiedros lauzimo, tada TNC
jrankj greitgja eiga atitraukia saugiu atstumu ir toliau vél traukia
FMAX iki jvesto stabdymo atstumo vir§ pirmojo jstimimo j gylj
Tada nurodyta pastiima jrankis iSgrezia tolesne jstimimo j gylj
verte. Jstimimas j gylj nuolat mazéja kiekvienu sumazéjimo lygiu
— jei jvestas

TNC §j procesg (2—4) kartoja tol, kol pasiekiamas grezimo gylis
Prie angos pagrindo jrankis iSlaikomas — jei jvesta, kad buty
suformuota jranta, ir po iSlaikymo trukmés atgal iki saugaus
atstumo traukiamas atitraukimo pastuma. Jei jvedéte 2-trg
saugy atstumg, TNC jrankj FMAX traukia iki jo
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3.8 UNIVERSALUS GILUS GREZIMAS (ciklas 205, DIN/ISO: G205, 19
pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo
plok§tumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Jei jvedate sustabdymo atstumg Q258 nelygy Q259,
tada TNC sustabdymo atstumg tolygiai pakeicia tarp
pirmojo ir paskutiniojo postimio.

Jei naudodami Q379 jvedate pagilintg pradinj taska,
tada TNC pakeicia postiimio judesio pradinj taska.
Atitraukimo judesiy TNC nekeicia, todél jie yra susije
su gabalo plokStumos koordinate.

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr*,
nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeiCia i8ankstinés padéties apskaiciavimg. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokstumal

80 TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015



UNIVERSALUS GILUS GREZIMAS (ciklas 205, DIN/ISO: G205, 19

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

2es5

L2

>

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virdtnés ir gabalo plok$tumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plok§tumos iki angos pagrindo (angos kigio
virsiné). Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

|stimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo
greitis greziant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU

Istimimo gylis Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo O iki
99999,9999. Gylis negali bati daug karty didesnis
uz jstimima j gylj. Vieno darbo proceso metu TNC
privaZiuoja iki reikiamo gylio, jei:

® jstimimas j gylj ir gylis yra vienodi,

= jstimimas j gylj yra didesnis nei gylis.

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Sumazéjimo lygis Q212 (prieauginis): verté, kuria
TNC sumazina jstumima j gylj Q202. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Min. jstdmimas j gyli Q205 (prieauginis): jei jvedéte
sumazéjimo lygj, TNC postimj riboja iki Q205
jvestos vertés. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
Sustabdymo atstumas virSuje Q258 (prieauginis):
saugus atstumas greitam padéties nustatymui,

kai TNC jrankj po atitraukimo i§ angos vél traukia |
aktualy gylj; pirmojo postumio verté. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Sustabdymo atstumas apacioje Q259 (prieauginis):
saugus atstumas greitam padéties nustatymui,

kai TNC jrankj po atitraukimo i$ angos vél traukia j
aktualy gylj; paskutinio postimio verté. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Grezimo gylis iki skiedros lauzimo Q257
(prieauginis): postimis, po kurio TNC atlieka
skiedros lauzima. Skiedra nelauziama, jei jvestas 0.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Atitraukimas lauziant skiedra Q256 (prieauginé):
verte, kiek TNC atitraukia jrankj lauZiant skiedra.
TNC atitraukia 3000 mm/min. pastima. Jvesties
sritis nuo 0,1000 iki 99999,9999

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas
sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas prie angos
pagrindo. Jvesties sritis nuo 0 iki 3600,0000
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LAUZ.
Q256=0,2 ;ATITR. LAUZIANT
SKIEDRA
Q211=0,25 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE
Q379=7,5 ;PRAD. TASKAS
Q253=750 ;IS. PAD. NUST. PAS.
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3.8 UNIVERSALUS GILUS GREZIMAS (ciklas 205, DIN/ISO: G205, 19
pasirenkama programiné jranga)

> Pagilintas pradinis taskas Q379 (prieauginis,
susijes su gabalo plok§tuma): tikrojo apdirbimo
greziant pradinis taskas, jei pries tai iki tam tikro
gylio buvo grezta trumpesniu jrankiu. ISankstinio
padéties nustatymo pastima TNC pajuda i$
saugaus atstumo j pagilintg pradzios taska. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

> ISankstinio padéties nustatymo pastima Q253:
jrankio judéjimo greitis nustatant saugaus atstumo
padétj pagilintam pradiniam taskui mm/min. Taikoma
tik tada, kai jvedate, kad Q379 nelygus 0. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai FMAX,
FAUTO
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GREZTINIS FREZAVIMAS (ciklas 208, 19 pasirenkama programiné
jranga)

3.9 GREZTINIS FREZAVIMAS (ciklas 208,

19 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

1

TNC jrankj greitgja eiga FMAX suklio aSyje pagal jvestg saugy
atstumag nustato vir§ gabalo plokStumos ir jvestg skersmenj
pritraukia suapvalinimo apskritime (jei yra pakankamai vietos)
Jrankis sraigtinéje linijoje jvesta pastima F frezuoja iki jvesto
grezimo gylio

Kai pasiekiamas grezimo gylis, TNC dar kartg traukia pilnu
apskritimu, kad jleidziant baty paSalinta angoje likusi medziaga
Po to TNC jrankj vél grgZina j angos centrg

Galiausiai TNC FMAX grjzta iki saugaus atstumo. Jei jvedéte 2-
tra saugy atstuma, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015

3.9

83



Apdirbimo ciklai: grezimas
3.9 GREZTINIS FREZAVIMAS (ciklas 208, 19 pasirenkama programiné
jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

plok§tumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Jei jvedéte jrankio skersmenj atitinkantj angos
skersmenj, TNC grezia tiesiogiai iki jvesto gylio be
sraigtinés linijos interpoliacijos.

Aktyvus atspindéjimas neturi jtakos cikle apibréztam
frezavimo budui.

Atkreipkite démesj, kad esant per dideliam postumiui
gali bati paZeistas ne tik jrankis, bet ir gabalas.

E> Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo

Kad baty galima iSvengti per didelio postimio
jvesties, jrankiy lentelés TOOL.T stulpelyje ANGLE
jveskite didZiausig galimag jrankio jleidimo kampa.
Tada TNC automatidkai apskai€iuoja didZiausig
leisting postumj ir prir. pakeiia Jusy jvesta verte.

Démesio — susidirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr®,
nustatysite, ar jvedus teigiama gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicia i8ankstinés padéties apskai€iavima. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokStuma!
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GREZTINIS FREZAVIMAS (ciklas 208, 19 pasirenkama programiné

Ciklo parametras

2e8

>

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio apatinés briaunos ir gabalo plokStumos.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokS§tumos iki angos pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

|stimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo
greitis greziant sraigtinéje linijoje mm/min. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU,
Fz

Postumis kiekv. sraigtinéje linijoje Q334
(prieauginis): matmuo, kuriuo jrankis atitinkamai
pastumiamas sraigtinéje linijoje (=360°). Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Nustatytasis skersmuo Q335 (absoliutinis): angos
skersmuo. Jei jvedéte nustatytgjj skersmenj
atitinkantj jrankio skersmenj, tada TNC greZia
tiesiogiai iki jvesto gylio be sraigtinés linijos
interpoliacijos. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
Pirminio grezimo skersmuo Q342 (absoliutinis): jei
Q342 jvedate didesne nei 0 verte, TNC nebeatlieka
patikros, susijusios su nustatytojo ir jrankio
skersmens santykiu. Taip galite frezuoti angas,
kuriy skersmuo yra dvigubai didesnis nei jrankio
skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Frezavimo budas Q351: apdirbimo freza bidas,
pasirinkus M3

+1 = frezavimas tolygia eiga

—1 = frezavimas priesinga eiga
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3.10 ATSKIRAS GREZIMAS (ciklas 241, DIN/ISO: G241, 19 pasirenkama
programiné jranga)

3.10 ATSKIRAS GREZIMAS (ciklas 241, DIN/
ISO: G241, 19 pasirenkama programineé
jranga)

Ciklo eiga

1 Suklio adyje TNC jrankio padétj greitaja eiga FMAX nustato
nurodytu saugiu atstumu vir§ gabalo plokstumos.

2 Tada jrankj TNC apibrézta padéties nustatymo pastima
traukia iki saugaus atstumo vir$ pagilinto pradinio tasko ir ten,
naudodama M3 jjungia grezimo apsuky skaiciy bei ausinimo
priemone. Atsizvelgiant j cikle apibréztg sukimosi kryptj, TNC
atlieka jtraukimo judesj, naudodama desinén, kairén besisukantj
arba nesisukantj suklj

3 ]vesta pastima F jrankis greZzia iki jvesto grezimo gylio

4 Prie angos pagrindo jrankis iSlaikomas, jei jvesta trukmé, kad
baty suformuota jranta. Véliau TNC isjungia auSinimo priemone
ir vél nustato apibréztg iStraukimo apsuky skaiciy

5 Pasibaigus iSlaikymo trukmei, prie angos pagrindo atitraukimo
pastima vél pritraukiama saugiu atstumu. Jei jvedéte 2-trg
saugy atstumg, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

Atkreipkite démesj programuodami!

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo
plok§tumos su spindulio korekcija RO pradiniame
tasSke (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uZzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Démesio — susidiirimo pavojus!
Naudodami jrenginio parametra ,displayDepthErr",

nustatysite, ar jvedus teigiama gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicia i8ankstinés padéties apskai€iavima. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokStuma!
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ATSKIRAS GREZIMAS (ciklas 241, DIN/ISO: G241, 19 pasirenkama

Ciklo parametras

2491

Ao

>

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virdtnés ir gabalo plok$tumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokS§tumos iki angos pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

|stimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo
greitis greziant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas
sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas prie angos
pagrindo. Jvesties sritis nuo 0 iki 3600,0000
Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Pagilintas pradinis taskas Q379 (prieauginis,
susijes su gabalo plokstuma): tikrojo apdirbimo
greziant pradinis taskas. I1Sankstinio padéties
nustatymo pastiima TNC pajuda i$ saugaus
atstumo j pagilintg pradzios taska. Jvesties sritis nuo
0 iki 99999,9999

ISankstinio padéties nustatymo pastiima Q253:
jrankio judéjimo greitis nustatant saugaus atstumo
padétj pagilintam pradiniam taskui mm/min. Taikoma
tik tada, kai jvedate, kad Q379 nelygus 0. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai FMAX,
FAUTO

Atitraukimo pastima Q208: jrankio judéjimo
greitis istraukiant i§ angos mm/min. Jei jvesite
Q208 = 0, tada TNC jrankj iStraukia trajektorijos
pastima Q206. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FMAX, FAUTO

Sukimo kryptis jtraukiant/istraukiant (3/4/5)
Q426: sukimosi kryptis, kuria jrankis turi suktis
jtraukiant j anga ir i$ jos iStraukiant. Jvestis:

3: sukti suklj M3

4: sukti suklj M4

5: traukti sukliui nesisukant

Suklio apsuky skaicius jtraukiant/istraukiant
Q427: apsuky skaiCius, kuriuo jrankis turi suktis
jtraukiant j angg ir i$ jos iStraukiant. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999

Grezimo apsuky skaicius Q428: apsuky skaicius,
kuriuo turi grezti jrankis. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999
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programiné jranga)
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NC
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11 CYCL DEF 241 ATSKIRAS GREZIMAS

Q200=2 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q201=-80 ;GYLIS
Q206=150 ;PASTUMA | NUST. GYL|

Q211=0,25 ;I§LAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q203=+100 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
Q379=7,5 ;PRAD. TASKAS
Q253=750 ;IS. PAD. NUST. PAS.

Q208=1000 ;ATITRAUKIMO
PASTUMA

Q426=3  ;SUK. SUKIMO KRYP.
Q427=25 ;|TR./ISTR. APS. SKAIC.
Q428=500 ;GREZ.APS.SKAIC.
Q429=8  ;AUSINIMAS |J.
Q430=9  ;AUSINIMAS ISJ.
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Apdirbimo ciklai: grezimas
3.10 ATSKIRAS GREZIMAS (ciklas 241, DIN/ISO: G241, 19 pasirenkama

88

programiné jranga)

> M fun. Ausinimo priemoné |J. Q429: papildoma M
funkcija ausinimo priemonés tiekimui jjungti. TNC
jjungia ausinimo priemonés tiekima, kai jrankis yra
angoje, pagilintame pradiniame taske. |vesties sritis
nuo 0 iki 999

» M fun. Ausinimo priemoné ISJ. Q430: papildoma M
funkcija auSinimo priemonés tiekimui iSjungti. TNC
iSjungia ausinimo priemonés tiekima, kai jrankis yra
grezimo gylyje. Jvesties sritis nuo 0 iki 999

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015



Programavimo pavyzdziai 3.11

3.1 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: grezimo ciklai

100

" 1020 80 90100
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<1 | Apdirbimo ciklai: grezimas
3.11 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: grezimo cikly naudojimas kartu su
PATTERN DEF

Angos koordinatés yra iSsaugotos Sablono apibréztyje
PATTERN DEF POS ir jas TNC iSkvie€ia naudodama
CYCL CALL PAT. 100

Parinkti tokie jrankio spinduliai, kad darbo etapus baty 9
galima matyti testavimo grafike. o5
Programos eiga 55
m Centravimas (4 jrankio spindulys)

B Grezimas (2, 4 jrankio spindulys) 30

B Sriegio grezimas (3 jrankio spindulys)

T020 40 80 90100
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas

4.1 Pagrindai

4.1 Pagrindai

Perzilira

TNC leidZia naudotis i$ viso 8 ciklais, skirtais jvairiems sriegio

grezimo darbams:
Ciklas

206 NAUJO SRIEGIO GREZIMAS
Su iSlyginamuoiju laikikliu, su
automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-u saugiu atstumu

Programuo-
jamasis
mygtukas

Puslapis

95

207 NAUJO SRIEGIO GREZIMAS
Be iSlyginamojo laikiklio, su
automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-u saugiu atstumu

98

209 SRIEGIO GREZIMAS SU
SKIEDROS LAUZIMU

Be iSlyginamojo laikiklio, su
automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-u saugiu atstumu;
skiedros lauzimas

101

262 SRIEGIO FREZAVIMAS
Sriegio frezavimo j i§ anksto
iSgreztg medzZiagg ciklas

262

107

263 SRIEGIO |DUBOS
FREZAVIMAS

Sriegio frezavimo j i$ anksto
iSgreztg medziaga ciklas,
suformuojant gilig iSpjova

263

110

264 GREZTINIO SRIEGIO
FREZAVIMAS

Grezimo j pilng medziaga ciklas su
véliau atliekamu sriegio frezavimu,
naudojant jrankj

284

114

265 SPIRALINIO GREZTINIO
SRIEGIO FREZAVIMAS

Sriegio frezavimo j pilng medziaga
ciklas

2BS

118

267 ISORINIO SRIEGIO
FREZAVIMAS

ISorinio sriegio frezavimo ciklas,
suformuojant gilig iSpjova

94

ZB7

122
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NAUJO SRIEGIO GREZIMAS su islyginamuoju laikikliu (ciklas 206,
DIN/ISO: G206)

4.2 NAUJO SRIEGIO GREZIMAS su
iSlyginamuoju laikikliu (ciklas 206, DIN/
ISO: G206)

Ciklo eiga

1 Suklio adyje TNC jrankio padétj greitaja eiga FMAX nustato
nurodytu saugiu atstumu vir§ gabalo plokstumos.

2 Jrankis darbo proceso metu patraukiamas j grezimo gylj

3 Tada pakei€iama suklio sukimosi kryptis ir po iSlaikymo trukmés
jrankis patraukiamas saugiu atstumu. Jei jvedéte 2-trg saugy
atstumg, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

4 Saugiame atstume suklio sukimosi kryptis vél pakei¢iama
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas
4.2 NAUJO SRIEGIO GREZIMAS su islyginamuoju laikikliu (ciklas 206,
DIN/ISO: G206)

Atkreipkite démesj programuodami!

plok§tumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Jrankis turi bati priverztas iSilginiame iSlyginamajame
laikiklyje. ISilginis iSlyginamasis laikiklis apdirbimo
metu kompensuoja pastimos ir apsuky skaiciaus
paklaida.

Kai apdirbamas ciklas, apsuky skai€iaus perraSymo
mygtukas neatlieka jokios funkcijos. Pastimos
perraSymo mygtuko funkcijos dar yra ribojamos
(nustatoma jrenginio gamintojo, atkreipkite démesj |
jrenginio vadovg).

DeSininiam sriegiui suklj aktyvinkite M3, kairiniam
sriegiui naudokite M4.

E> Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo

Démesio — susidirimo pavojus!
Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr*,

nustatysite, ar jvedus teigiama gylj TNC perduos
klaidos pranesimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démes;j, kad, jvedus teigiamg gylj, TNC
sukeicia i8ankstinés padéties apskaiciavimag. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokstumal
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NAUJO SRIEGIO GREZIMAS su i§lyginamuoju laikikliu (ciklas 206, 4.2

Ciklo parametras
ze8 > Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp

%% jrankio virStnés ir gabalo plok§tumos. vesties sritis

nuo 0 iki 99999,9999
Orientaciné verté: 4 x sriegio Zingsnis.

> Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo plokStumos iki sriegio pagrindo. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

» Pastuma F Q206: jrankio judéjimo greitis greziant
sriegj. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999 pasirinktinai
FAUTO

> ISlaikymo trukmé apacioje Q211: jveskite verte
nuo 0 iki 0,5 sekundés, kad baty galima ivengti
jrankio pleiséjimo atitraukiant. Jvesties sritis nuo O iki
3600,0000

> Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

> 2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Pastimos uzfiksavimas: F =S x p

F: Pastima (mm/min.)

S: Suklio apsuky skaiciy (aps./min.)

p: Sriegio zingsnis (mm)

Patraukimas nutraukus programa

Jei sriegio greZzimo metu paspausite iSorinj stabdymo mygtuka,
TNC parodys programuojamajj mygtuka, kuriuo galésite patraukti
jrankj.
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DIN/ISO: G206)

4 \ =k _
§0206
=
Q204
0208 ‘ Q200
Q201
©)
9211 7
"X

NC sakiniai

25 CYCL DEF 206 NAUJO SRIEGIO
GREZ.

Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q201=-20 ;GYLIS
Q206=150 ;PASTUMA | NUST. GYL|

Q211=0,25 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q203=+25 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas
4.3 SRIEGIO GREZIMAS be islyginamojo laikiklio GS NAUJAS (ciklas
207, DIN/ISO: G207)

4.3 SRIEGIO GREZIMAS be islyginamojo
laikiklio GS NAUJAS (ciklas 207, DIN/
ISO: G207)

Ciklo eiga

TNC sriegj greZia vieno arba dviejy darbo etapy metu be iSilginio

iSlyginamojo laikiklio.

1 Suklio adyje TNC jrankio padétj greitaja eiga FMAX nustato
nurodytu saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos.

2 Jrankis darbo proceso metu patraukiamas j grezimo gylj

3 Tada pakeiCiama suklio sukimosi kryptis ir po iSlaikymo trukmés
jrankis patraukiamas saugiu atstumu. Jei jvedéte 2-trg saugy
atstuma, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

4 TNC suklius sulaiko saugiu atstumu
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SRIEGIO GREZIMAS be i$lyginamojo laikiklio GS NAUJAS (ciklas

207, DIN/ISO: G207)

Atkreipkite démesj programuodami!

4

=

Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.
Ciklas naudojamas tik jrenginiuose su reguliuojamu
sukliu.

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo
plokstumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

TNC pastiimg apskaiCiuoja pagal apsuky skaiciy.

Jei sriegio grezimo metu paspaudziate pastiimos
perraSymo mygtukg, TNC pastima pritaiko
automatiskai.

Apsuky skaiCiaus perraSymo mygtukas neaktyvus.

Ciklo pabaigoje sukliai sustoja. Pries kitg apdirbimg
suklj vel jjunkite naudodami M3 (arba M4).

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametra ,displayDepthErr*,
nustatysite, ar jvedus teigiama gylj TNC perduos
klaidos pranesimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeiCia iSankstinés padéties apskaic¢iavimg. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plok§tuma!
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas
SRIEGIO GREZIMAS be islyginamojo laikiklio GS NAUJAS (ciklas
207, DIN/ISO: G207)

4.3

Ciklo parametras

207
T

(22

RT

>

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virdtnés ir gabalo plok$tumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo ploks$tumos iki sriegio pagrindo. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Sriegio Zingsnis Q239: sriegio Zingsnis. Zenklas
priekyje nustato deSininj arba kairinj sriegj:

+ = deSininis sriegis

— = kairinis sriegis Jvesties sritis nuo -99,9999 iki
99,9999

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):

gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Patraukimas nutraukus programa

Jei pjaudami sriegj paspausite iSorinj stabdymo mygtuka, TNC
parodys programuojamajj mygtukg PATRAUKTI RANKA. Jei
paspauskite PATRAUKTI RANKA, jrankj galésite patraukti
valdydami. Tam spauskite aktyvios suklio aSies teigiamos aSies
krypties mygtuka.

100

ZA 3
Q204
QZO3J/

NC sakiniai

26 CYCL DEF 207 SRIEGIO GREZ. GS
NAUJAS

Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q201=-20 ;GYLIS

Q239=+1 ;SRIEGIO ZINGSNIS
Q203=+25 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
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SRIEGIO GREZIMAS SU SKIEDROS LAUZIMU (ciklas 209, DIN/ISO:
G209, 19 pasirenkama programiné jranga)

4.4 SRIEGIO GREZIMAS SU SKIEDROS
LAUZIMU (ciklas 209, DIN/ISO: G209,
19 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

TNC sriegj keliais postimiais grezia iki jvesto gylio. Naudodami
parametrus galite nustatyti, ar lauZiant skiedrg turi bati visidkai
iStrauka i$ angos, ar ne.

1 Suklio adyje TNC jrankio padétj greitaja eiga FMAX nustato
jvestu saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos ir ten atlieka
suklio orientavimg

2 Jrankis juda iki jvesto jstimimo j gylj, pakei€ia suklio sukimosi
kryptj ir yra iStraukiamas — atsiZzvelgiant j apibréZtj — tam tikru
lygiu arba iStraukiamas i§ angos, kad baty galima jj atlaisvinti.
Jei apibréZéte apsuky skaiciaus didinimo koeficientg, TNC i§
angos iStraukia atitinkamai didesniu suklio apsuky skai€iumi

3 Po to suklio sukimosi kryptis vél pakeiciama ir jis traukiamas iki
kitos jstumimo j gylj padéties

4 TNC §j procesg (nuo 2 iki 3) kartoja tol, kol pasiekiamas jvestas
sriegio gylis

5 Tada jrankis atgal traukiamas iki saugaus atstumo. Jei jvedéte 2-
tra saugy atstuma, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

6 TNC suklius sulaiko saugiu atstumu
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas

4.4 SRIEGIO GREZIMAS SU SKIEDROS LAUZIMU (ciklas 209, DIN/ISO:
G209, 19 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

Ciklas naudojamas tik jrenginiuose su reguliuojamu

? Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.
<>  sukliu.

plokstumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklas prie$ sriegio gylio ciklo parametrg lemia
darbo krypt;.

TNC pastiimg apskaiCiuoja pagal apsuky skaiciy.
Jei sriegio grezimo metu paspaudziate pastiimos
perraSymo mygtukg, TNC pastima pritaiko
automatiskai.

Apsuky skaiCiaus perraSymo mygtukas neaktyvus.
Jei ciklo parametre Q403 apibrézéte greitesnio
atitraukimo apsuky skaiciaus koeficientg, tada TNC
apsuky skaiciy riboja iki didziausio aktyvios pavaros
lygio apsuky skaiciaus.

Ciklo pabaigoje sukliai sustoja. Prie$ kitg apdirbimg
suklj vél jjunkite naudodami M3 (arba M4).

E> Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr®,
nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos pranesimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaiciavima. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plok$tumal
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SRIEGIO GREZIMAS SU SKIEDROS LAUZIMU (ciklas 209, DIN/ISO: 4.4
G209, 19 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

2e8 'RT ’
1

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virdtnés ir gabalo plok$tumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo ploks$tumos iki sriegio pagrindo. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Sriegio Zingsnis Q239: sriegio Zingsnis. Zenklas
priekyje nustato deSininj arba kairinj sriegj:

+ = deSininis sriegis

— = kairinis sriegis Jvesties sritis nuo -99,9999 iki
99,9999

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Grezimo gylis iki skiedros lauzimo Q257
(prieauginis): postimis, po kurio TNC atlieka
skiedros lauzimg. Skiedra nelauziama, jei jvestas 0.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Atitraukimas lauziant skiedra Q256: TNC Zingsnj
Q239 padaugina i$ jvestos vertés ir lauziant skiedrg
jrankj atitraukia Sia apskaiCiuota verte. Jei jvedéte
Q256 = 0, tada TNC jrankj visiSkai iStraukia i$
angos, kad baty galima jj atlaisvinti (saugiame
atstume). |vesties sritis nuo 0,1000 iki 99999,9999
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Q204
Q203 -
J/ = -
X

NC sakiniai

26 CYCL DEF 209 GREZ. SU SK. LAUZ.
Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q201=-20 ;GYLIS
Q239=+1 ;SRIEGIO ZINGSNIS
Q203=+25 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS

Q257=5  ;GREZ. GYLIS, SK.
LAUZ.

Q256=+25 ;ATITR. LAUZIANT
SKIEDRA

Q336=50 ;SUKLIO KAMPAS
Q403=1,5 ;APS. SK. KOEFIC.
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas
4.4 SRIEGIO GREZIMAS SU SKIEDROS LAUZIMU (ciklas 209, DIN/ISO:
G209, 19 pasirenkama programiné jranga)

> Kampas suklio orientavimui Q336 (absoliutinis):
kampas, kuriuo TNC nustato jrankio padétj pries
jrézimo procesg. Prireikus galite atlikti papildomg
sriegio grezima. Jvesties sritis nuo -360,0000 iki
360,0000

> Apsuky skaiciaus keitimo koeficientas
atitraukiant Q403: koeficientas, kuriuo TNC
padidina suklio apsuky skai€iy — kartu ir atitraukimo
pastimg — iStraukiant i$ angos. Jvesties sritis nuo
0,0001 iki 10 Didinimas daugiausiai iki didZiausio
aktyvios pavaros pakopos apsuky skaiciaus

Patraukimas nutraukus programa

Jei jrézimo proceso metu paspausite iSorinj stabdymo

mygtukg, TNC parodys programuojamajj mygtukg RANKINIS
PATRAUKIMAS. Jei paspausite RANKINIS PATRAUKIMAS, jrankj
galésite patraukti jj valdydami. Tam spauskite aktyvios suklio aSies
teigiamos asies krypties mygtuka.
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Pagrindai, sriegio frezavimas

4.5 Pagrindai, sriegio frezavimas

Salygos

® Jrenginyje turéty bati jrengta vidiné suklio auSinimo sistema

(au8inamoiji tepimo priemoné min. 30 bary, suslégtas oras min.
6 barai)

Kadangi frezuojant sriegj dazniausiai atsiranda sriegio profilio
iSkreipiy, daZzniausiai prireikia su jrankiu susijusios korekcijos,
apie kurig informacijos pateikiama jrankiy kataloge, arba apie
tai galite suzinoti iS jrankiy gamintojo. Korekcija TOOL CALL
atliekama naudojant Delta spindulj DR

Ciklai 262, 263, 264 ir 267 taikomi tik naudojant desinén
besisukancius jrankius. Pasirinke ciklg 265 galite naudoti ir
desSinén, ir kairén besisukancius jrankius

Darbo kryptj lemia Sie jvesties parametrai: Zenklas pries sriegio
Zingsnj Q239 (+ = deSininis sriegis /- = kairinis sriegis) ir
frezavimo budas Q351 (+1 = tolygi eiga /-1 = prieSinga eiga).
Remdamiesi toliau pateiktomis lentelémis, pamatysite ry$j

tarp jvesties parametry, jei naudojate deSinén besisukancius

jrankius.

Vidinis sriegis  Zingsnis Frezavimo Darbo kryptis
budas

desininis + +1(RL) Z+

sriegis

kairinis sriegis - -1(RR) Z+

desininis + -1(RR) Z-

sriegis

kairinis sriegis - +1(RL) Z—

ISorinis Zingsnis Frezavimo Darbo kryptis

sriegis budas

desSininis + +1(RL) Z-

sriegis

kairinis sriegis - -1(RR) Z-

desininis + -1(RR) Z+

sriegis

kairinis sriegis - +1(RL) Z+

=

Frezuojant sriegj, TNC uzprogramuotg pastimg
susieja su jrankio aSmenimis. Kadangi TNC vis délto

rodo su centro trajektorija susietg pastimg, rodoma
verté neatitiks uZzprogramuotos vertés.

Sriegio sukimo kryptis pasikeicia, jei sriegio
frezavimo ciklg tik vienoje adyje vykdote kartu su
ciklu 8 ATSPINDEJIMAS.
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas
4.5 Pagrindai, sriegio frezavimas

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jstimima j gylj, visada uzprogramuokite
vienodus zenklus, nes cikluose yra kelios eigos,
priklausancios viena nuo kitos. Prie kiekvieno ciklo
yra aprasyta, kurie prioritetai lemia darbo krypt;.

Jei, pvz., norite ciklg kartoti tik su gilinimo procesu,
prie sriegio gylio jveskite 0, tada darbo kryptj lems
gilinimo gylis.

Veiksmai suliizus jrankiui!

Jei jréZimo metu sulGZta jrankis, batinai sustabdykite
programos eiga, perjunkite padéties nustatymo
rankine jvestimi darbo rezimg ir ten jrankj linijiniu
judesiu jleiskite iki angos centro. Tada jstimimo asyje
galite patraukti jrankj ir jj pakeisti.
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SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 262, DIN/ISO

4.6 SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 262,

DIN/ISO: G262, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

1

Suklio asyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato
nurodytu saugiu atstumu vir§ gabalo plokstumos.

ISankstinio padéties nustatymo pastima jrankis juda iki pradinées
plokS§tumos, kuri nustatoma pagal Zenklg pries sriegio zingsnj,
frezavimo bida ir eigy papildymo skaiciy

Po to jrankis liestiniu badu, spiraliniu judesiu juda link vidinio
sriegio skersmens. Tada prie$ spiralinj pritraukimo judesj
jrankio aSyje dar atliekamas iSlyginamasis judesys, kad sriegio
trajektorija prasidety uZprogramuotoje pradinéje plokstumoje
Atsizvelgiant | papildomg parametra, jrankis sriegj frezuoja
vienu, keliais perkeliamais arba nuolatiniu sraigtinés linijos
judesiu

Tada liestiniu badu jrankis nuo konttro atitraukiamas iki
apdirbimo plok$tumos pradinio tasko

Ciklo pabaigoje TNC greitgja eiga jrank] atitraukia iki saugaus
atstumo arba — jei jvesta — iki 2-tro saugaus atstumo
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas
4.6 SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 262, DIN/ISO: G262, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

plok§tumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklas prie$ sriegio gylio ciklo parametrg lemia
darbo krypt;.

Jei uzprogramuojate nulinj sriegio gylj, tada TNC
ciklo neatlieka.

Pritraukimo prie vidinio sriegio skersmens judesys
atliekamas pusskrituliu i$ centro. Jei jrankio
skersmuo yra 4-gubu Zingsniu mazesnis nei vidinis
sriegio skersmuo, atliekamas iSankstinis Soninis
padéties nustatymas.

Atkreipkite démesj, kad TNC prie$ pritraukimo judes;j
jrankio aSyje atlieka iSlyginamajj judesj. DidZiausias
iSlyginamojo judesio dydis gali bati pusé sriegio
Zingsnio. Angoje turi bti pakankamai vietos!

Jei pakeiskite sriegio gylj, TNC automatiskai pakeis
spiralinio judesio pradinj taska.

E> Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr*,
nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démes;j, kad, jvedus teigiamg gylj, TNC
sukeicCia i8ankstinés padéties apskaiciavimag. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokstumal
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SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 262, DIN/ISO: G262, 19 pasirenkama 4.6
programiné jranga)

Ciklo parametras

2B2

>

Nustatytasis skersmuo Q335: vidinis sriegio
skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
Sriegio Zingsnis Q239: sriegio Zingsnis. Zenklas
priekyje nustato desininj arba kairinj sriegj:

+ = desSininis sriegis

— = kairinis sriegis |vesties sritis nuo -99,9999 ki
99,9999

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo plok&tumos iki sriegio pagrindo. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Papildymas Q355: sriegimo eigy skaicius, kuriuo
perkeliamas jrankis:

0 = sraigtiné linija iki sriegio gylio

1 = i8tisiné sraigtiné linija per visg sriegio ilgj

>1 = kelios spiralinés trajektorijos su pritraukimu ir
atitraukimu, kai TNC jrankj perkelia Q355 nustatytu
Zingsniy skaiciumi. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999
ISankstinio padéties nustatymo pastiima Q253:
jrankio judéjimo greitis jleidZiant | gabalg arba
iStraukiant i§ gabalo mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iKi
99999,9999 pasirinktinai FMAX, FAUTO

Frezavimo budas Q351: apdirbimo freza bidas,
pasirinkus M3

+1 = frezavimas tolygia eiga

—1 = frezavimas priesinga eiga

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio vir8unés ir gabalo plokStumos. vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Frezavimo pastama Q207: jrankio judéjimo

greitis frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas
4.7 GILINIMO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 263, DIN/ISO: G263, 19
pasirenkama programiné jranga)

4.7 GILINIMO SRIEGIO FREZAVIMAS
(ciklas 263, DIN/ISO: G263, 19
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

1 Suklio adyje TNC jrankio padétj greitaja eiga FMAX nustato
nurodytu saugiu atstumu vir§ gabalo plokstumos.

Cil. skylés plat.

2 |8ankstinio padéties nustatymo pastima jrankis juda iki gilinimo
gylio, atémus saugy atstuma, ir o véliau gilinimo pastima juda
iki gilinimo gylio

3 Jei jvestas saugus atstumas Sone, TNC i$ karto iSankstinio
padéties nustatymo pastima nustato jrankio padétj gilinimo
aylyje

4 Atsizvelgiant j vietos poreikj, TNC juda i$ centro arba mink&tai
pritraukia pagrindinj skersmenj pagal Sonine iSankstinio
nustatymo padétj ir atlieka apskritimo judesj

Gilinimas priekinéje puséje

5 I8ankstinio padéties nustatymo pastiima jrankis juda iki gilinimo
gylio priekinéje puséje

6 TNC pusskritulio judesiu be koregavimo patraukia jrankj i$
centro iki poslinkio priekinéje puséje ir gilinimo pastuma atlieka
apskritimo judesj

7 Po to TNC jrankj apskritimo judesiu vél patraukia j angos centrg

Sriegio frezavimas

8 Uzprogramuota iankstinio padéties nustatymo pastima TNC
traukia jrankj j sriegio pradine plokstuma, kuri nustatoma pagal
Zenklg pries sriegio Zingsnj ir frezavimo bidg

9 Tada spiraliniu judesiu ir liesdamas jrankis juda link vidinio
sriegio skersmens ir 360° sraigtinés linijos judesiu frezuoja sriegj

10 Tada liestiniu badu jrankis nuo kontdro atitraukiamas iki
apdirbimo plok$tumos pradinio tasko

11 Ciklo pabaigoje TNC greitaja eiga jrank| atitraukia iki saugaus
atstumo arba — jei jvesta — iki 2-tro saugaus atstumo
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GILINIMO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 263, DIN/ISO: G263, 19

pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

=

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo
plok§tumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklai pries$ sriegio gylio, gilinimo gylio arba gylio
priekinéje puséje ciklo parametrg lemia darbo krypt;.
Darbo kryptj eilés tvarka lemia Sie veiksniai:

1. sriegio gylis

2. gilinimo gylis

3. gylis priekinéje puséje

Jei gylio parametre jvedate 0, Sio darbo etapo TNC
neatlieka.

Jei norite gilinti priekinéje puséje, tada gilinimo gylio
parametre apibrézkite 0.

Sriegio gylio parametrg uzprogramuokite maziausiai
tre¢daliu sriegio Zingsnio mazesnj nei gilinimo gyl;.

Démesio — susidirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr*,
nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicia i8ankstinés padéties apskaiciavimg. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokstumal
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas
GILINIMO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 263, DIN/ISO: G263, 19
pasirenkama programiné jranga)

4.7

Ciklo parametras

283

2%

112

>

Nustatytasis skersmuo Q335: vidinis sriegio
skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
Sriegio Zingsnis Q239: sriegio Zingsnis. Zenklas
priekyje nustato desininj arba kairinj sriegj:

+ = desSininis sriegis

— = kairinis sriegis |vesties sritis nuo -99,9999 ki
99,9999

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo plok&tumos iki sriegio pagrindo. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Gilinimo gylis Q356 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo plokStumos iki jrankio virStinés. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

ISankstinio padéties nustatymo pastiima Q253:
jrankio judéjimo greitis jleidZiant | gabalg arba
iStraukiant i§ gabalo mm/min. Jvesties sritis nuo 0 ki
99999,9999 pasirinktinai FMAX, FAUTO

Frezavimo budas Q351: apdirbimo freza bidas,
pasirinkus M3

+1 = frezavimas tolygia eiga

—1 = frezavimas priesinga eiga

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virSunés ir gabalo plokStumos. vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Saugus atstumas Sone Q357 (prieauginis): atstumas
tarp jrankio aSmeny ir angos sienelés. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gylis priekinéje puséje Q358 (prieauginis):
atstumas nuo gabalo plokStumos iki jrankio virSiinés
gilinimo priekinéje puséje metu. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Gilinimo poslinkis priekinéje puséje Q359
(prieauginis): atstumas, kuriuo TNC jrankio

centrg patraukia i$ centro. vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susidrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Yi

QD

Q356 Q239
> =
z A A=
N~
Q253

IRNI
| QMM

Q358

| B

Q357

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015



GILINIMO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 263, DIN/ISO: G263,19 4.7
pasirenkama programiné jranga)

» Gilinimo pastuma Q254: jrankio judéjimo greitis NC sakiniai
gilinant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999 25 CYCL DEF 263 SRIEGIO IDUB
pasirinktinai FAUTO, FU FREZAV. IDUB.
» Frezavimo pastiima Q207: jrankio judéjimo Q335=10 :NUST. SKERSMUO
greitis frezuojant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki —
99999,999 pasirinktinai FAUTO Q239=+1,5 ;ZINGSNIS

Q201=-16 ;SRIEGIO GYLIS
Q356=-20 ;GIL. GYLIS
Q253=750 ;IS. PAD. NUST. PAS.
Q351=+1 ;FREZ. BUDAS
Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q357=0,2 ;SAUG.ATST.SONE
Q358=+0 ;GYLIS PR.PUSEJE
Q359=+0 ;POSL. PR.PUSEJE
Q203=+30 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
Q254=150 ;GILINIMO PASTUMA
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas

4.8 GREZTINIO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 264, DIN/ISO: G264, 19
pasirenkama programiné jranga)

4.8 GREZTINIO SRIEGIO FREZAVIMAS
(ciklas 264, DIN/ISO: G264, 19
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

1 Suklio adyje TNC jrankio padétj greitaja eiga FMAX nustato
nurodytu saugiu atstumu vir§ gabalo plokstumos.

Grez.

2 Nurodyta jstimimo j gylj pastiima F jrankis grezia iki pirmojo
jstimimo j gylj

3 Jei jvestas skiedros lauzimas, TNC atitraukia jrankj jvesta
atitraukimo verte. Jei dirbate be skiedros lauzimo, tada TNC
jrankj greitagja eiga atitraukia saugiu atstumu ir toliau vél traukia
FMAX iki jvesto stabdymo atstumo vir§ pirmojo jstimimo j gylj

4 Tada nurodyta pastima jrankis iSgrezia tolesne jstimimo j gylj
verte

5 TNC §j procesg (2—4) kartoja tol, kol pasiekiamas grezimo gylis

Gilinimas priekinéje puséje

6 ISankstinio padéties nustatymo pastiima jrankis juda iki gilinimo
gylio priekinéje puséje

7 TNC pusskritulio judesiu be koregavimo patraukia jrankj i$
centro iki poslinkio priekinéje puséje ir gilinimo pastima atlieka
apskritimo judesj

8 Po to TNC jrankj apskritimo judesiu vél patraukia j angos centrg

Sriegio frezavimas

9 Uzprogramuota iSankstinio padéties nustatymo pastima TNC
traukia jrankj j sriegio pradine plokstuma, kuri nustatoma pagal
Zenklg pries sriegio Zingsnj ir frezavimo bidg

10 Tada spiraliniu judesiu ir liesdamas jrankis juda link vidinio
sriegio skersmens ir 360° sraigtinés linijos judesiu frezuoja sriegj

11 Tada liestiniu badu jrankis nuo kontdro atitraukiamas iki
apdirbimo plok$tumos pradinio tasko

12 Ciklo pabaigoje TNC greitaja eiga jrankj atitraukia iki saugaus
atstumo arba — jei jvesta — iki 2-tro saugaus atstumo
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GREZTINIO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 264, DIN/ISO: G264, 19

pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

=

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo
plok§tumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklai pries$ sriegio gylio, gilinimo gylio arba gylio
priekinéje puséje ciklo parametrg lemia darbo krypt;.
Darbo kryptj eilés tvarka lemia Sie veiksniai:

1. sriegio gylis

2. gilinimo gylis

3. gylis priekinéje puséje

Jei gylio parametre jvedate 0, Sio darbo etapo TNC
neatlieka.

Sriegio gylio parametrg uZzprogramuokite maziausiai
tre€daliu sriegio Zingsnio mazesnj nei grezimo gyl].

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr®,
nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicia i8ankstinés padéties apskai€iavima. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokStuma!
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas
GREZTINIO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 264, DIN/ISO: G264, 19
pasirenkama programiné jranga)

4.8

Ciklo parametras

2EB4

116

>

Nustatytasis skersmuo Q335: vidinis sriegio
skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
Sriegio Zingsnis Q239: sriegio Zingsnis. Zenklas
priekyje nustato desininj arba kairinj sriegj:

+ = desSininis sriegis

— = kairinis sriegis |vesties sritis nuo -99,9999 ki
99,9999

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo plok&tumos iki sriegio pagrindo. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Grezimo gylis Q356 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo plokStumos iki angos pagrindo. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

ISankstinio padéties nustatymo pastiima Q253:
jrankio judéjimo greitis jleidZiant | gabalg arba
iStraukiant i§ gabalo mm/min. Jvesties sritis nuo 0 ki
99999,9999 pasirinktinai FMAX, FAUTO

Frezavimo bidas Q351: apdirbimo freza bldas,
pasirinkus M3

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

|stimimo gylis Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi biti jstumtas. Gylis negali biti daug karty
didesnis uZ jstimima j gylj. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Vieno darbo proceso metu TNC privaziuoja iki
reikiamo gylio, jei:

B jstimimas j gylj ir gylis yra vienodi,

® jstimimas j gylj yra didesnis nei gylis.
Sustabdymo atstumas virSuje Q258 (prieauginis):
saugus atstumas greitam padéties nustatymui,

kai TNC jrankj po atitraukimo i§ angos vél traukia |
aktualig jstimimo j gylj padét;. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Grezimo gylis iki skiedros lauzimo Q257
(prieauginis): postiimis, po kurio TNC atlieka
skiedros lauzimg. Skiedra nelauziama, jei jvestas 0.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Atitraukimas lauziant skiedra Q256 (prieauginé):
verte, kiek TNC atitraukia jrankj lauziant skiedra.
Jvesties sritis nuo 0,1000 iki 99999,9999

Gylis priekinéje puséje Q358 (prieauginis):
atstumas nuo gabalo plokStumos iki jrankio virSinés
gilinimo priekinéje puséje metu. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Gilinimo poslinkis priekinéje puséje Q359
(prieauginis): atstumas, kuriuo TNC jrankio

centrg patraukia i$ centro. vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virdtnés ir gabalo plokStumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999
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GREZTINIO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 264, DIN/ISO: G264, 19 4.8
pasirenkama programiné jranga)

> Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

> 2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

> |stidmimo j gylj pastiima Q206: jrankio judéjimo
greitis jleidZziant mm/min. |vesties sritis nuo O iKi
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU

» Frezavimo pastiima Q207: jrankio judéjimo
greitis frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas

4.9 SPIRALINIO GREZTINIO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 265, DIN/
ISO: G265, 19 pasirenkama programiné jranga)

4.9 SPIRALINIO GREZTINIO SRIEGIO
FREZAVIMAS (ciklas 265, DIN/ISO:
G265, 19 pasirenkama programiné
jranga)

Ciklo eiga

1 Suklio adyje TNC jrankio padétj greitaja eiga FMAX nustato
nurodytu saugiu atstumu vir§ gabalo plokstumos.

Gilinimas priekinéje puséje

2 Gilinant prie$ sriegio apdirbima, jrankis gilinimo pastima juda
iki gilinimo gylio priekinéje puséje. Gilinimo proceso metu po
sriegio apdirbimo TNC jrankj iSankstinio padéties nustatymo
pastima traukia iki gilinimo gylio

3 TNC pusskritulio judesiu be koregavimo patraukia jrankj i$
centro iki poslinkio priekinéje puséje ir gilinimo pastima atlieka
apskritimo judesj

4 Po to TNC jrankj apskritimo judesiu vél patraukia j angos centrg

Sriegio frezavimas

5 Uzprogramuota iSankstinio padéties nustatymo pastima TNC
traukia jrankj iki sriegio pradinés plokstumos

6 Po to jrankis liestiniu budu, spiraliniu judesiu juda link vidinio
sriegio skersmens

7 Nuolatine sraigtine linija TNC traukia jrankj zemyn, kol
pasiekiamas sriegio gylis

8 Tada liestiniu budu jrankis nuo kontdro atitraukiamas iki
apdirbimo plok$tumos pradinio tasko

9 Ciklo pabaigoje TNC greitgja eiga jrank] atitraukia iki saugaus
atstumo arba — jei jvesta — iki 2-tro saugaus atstumo
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SPIRALINIO GREZTINIO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 265, DIN/

ISO: G265, 19 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

=

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo
plok§tumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (angos centras).

Zenklai pries$ sriegio gylio bei gylio priekinéje puséje
ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Darbo kryptj eilés
tvarka lemia Sie veiksniai:

1. sriegio gylis

2. gylis priekinéje puséje

Jei gylio parametre jvedate 0, Sio darbo etapo TNC
neatlieka.

Jei pakeiskite sriegio gylj, TNC automatiskai pakeis
spiralinio judesio pradinj tadka.

Frezavimo bidg (prieSinga / tolygi eiga) lemia sriegis
(desininis/kairinis sriegis) ir jrankio sukimosi kryptis,
nes galima tik darbo kryptis nuo gabalo plokStumos |
dal;.

Démesio — susidirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr*,
nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicia i8ankstinés padéties apskaiciavimg. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokstumal

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015

4.9

119



Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas

SPIRALINIO GREZTINIO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 265, DIN/
ISO: G265, 19 pasirenkama programiné jranga)

4.9

Ciklo parametras

2B5

120

>

Nustatytasis skersmuo Q335: vidinis sriegio
skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
Sriegio Zingsnis Q239: sriegio Zingsnis. Zenklas
priekyje nustato desininj arba kairinj sriegj:

+ = desSininis sriegis

— = kairinis sriegis |vesties sritis nuo -99,9999 ki
99,9999

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo plok&tumos iki sriegio pagrindo. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

ISankstinio padéties nustatymo pastima Q253:
jrankio judéjimo greitis jleidZiant | gabalg arba
iStraukiant i§ gabalo mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999 pasirinktinai FMAX, FAUTO

Gylis priekinéje puséje Q358 (prieauginis):
atstumas nuo gabalo plok§tumos iki jrankio vir§tinés
gilinimo priekinéje puséje metu. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Gilinimo poslinkis priekinéje puséje Q359
(prieauginis): atstumas, kuriuo TNC jrankio

centrg patraukia i$ centro. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Gilinimo procesas Q360: iSpjovos formavimas

0 = pries sriegio apdirbimag

1 = po sriegio apdirbimo

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio vir§unés ir gabalo plokStumos. vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Gilinimo pastiima Q254: jrankio judéjimo greitis
gilinant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
pasirinktinai FAUTO, FU

Frezavimo pastama Q207: jrankio judéjimo

greitis frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO
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SPIRALINIO GREZTINIO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 265, DIN/ 4.9
ISO: G265, 19 pasirenkama programiné jranga)
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas

4.10 ISORINIO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 267, DIN/ISO: G267, 19
pasirenkama programiné jranga)

410 ISORINIO SRIEGIO FREZAVIMAS
(ciklas 267, DIN/ISO: G267, 19
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

1 Suklio adyje TNC jrankio padétj greitaja eiga FMAX nustato
nurodytu saugiu atstumu vir§ gabalo plokstumos.

Gilinimas priekinéje puséje

2 Apdirbimo plokstumos pagrindine asimi TNC pritraukia pradinj
taska gilinimui priekinéje puséje pagal kaisScio centrg. Pradinio
tasko padétis gaunama pagal sriegio spindulj, jrankio spindulj ir
zingsn;j

3 ISankstinio padéties nustatymo pastiima jrankis juda iki gilinimo
gylio priekinéje puséje

4 TNC pusskritulio judesiu be koregavimo patraukia jrankj i$
centro iki poslinkio priekinéje puséje ir gilinimo pastuma atlieka
apskritimo judesj

5 Po to TNC jrankj apskritimo judesiu vél patraukia ant pradinio
tasko

Sriegio frezavimas

6 TNC jrankio padétj nustato ant pradinio tasko, jei prie$ tai
nebuvo gilinama priekinéje puséje. Sriegio frezavimo pradinis
taskas = gilinimo priekinéje puséje pradinis taskas

7 18ankstinio padéties nustatymo pastiima jrankis juda iki pradinés
plokStumos, kuri nustatoma pagal Zenklg pries sriegio Zingsnj,
frezavimo bida ir eigy papildymo skaiciy

8 Po to jrankis liestiniu budu, spiraliniu judesiu juda link vidinio
sriegio skersmens

9 Atsizvelgiant j papildomg parametra, jrankis sriegj frezuoja
vienu, keliais perkeliamais arba nuolatiniu sraigtinés linijos
judesiu

10 Tada liestiniu badu jrankis nuo kontdro atitraukiamas iki
apdirbimo plok§tumos pradinio tasko

11 Ciklo pabaigoje TNC greitagja eiga jrankj atitraukia iki saugaus
atstumo arba — jei jvesta — iki 2-tro saugaus atstumo
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ISORINIO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 267, DIN/ISO: G267, 19 4.10

pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

=

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo
plok§tumos su spindulio korekcija RO pradiniame
taske (kaiscio centras).

IS anksto turi bati uzfiksuotas gilinimui priekinéje
puséje reikalingas poslinkis. Reikia jvesti verte nuo
kais€io centro iki jrankio centro (nekoreguota verté).
Zenklai pries$ sriegio gylio bei gylio priekinéje puséje
ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Darbo kryptj eilés
tvarka lemia Sie veiksniai:

1. sriegio gylis

2. gylis priekinéje puséje

Jei gylio parametre jvedate 0, Sio darbo etapo TNC
neatlieka.

Zenklas prie$ sriegio gylio ciklo parametrg lemia
darbo kryptj.

Démesio — susidirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr*,
nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicia i8ankstinés padéties apskaiciavimg. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokstumal
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas
4.10 ISORINIO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 267, DIN/ISO: G267, 19
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

267

Im

124

>

Nustatytasis skersmuo Q335: vidinis sriegio
skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
Sriegio Zingsnis Q239: sriegio Zingsnis. Zenklas
priekyje nustato desininj arba kairinj sriegj:

+ = desSininis sriegis

— = kairinis sriegis |vesties sritis nuo -99,9999 ki
99,9999

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo plok&tumos iki sriegio pagrindo. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Papildymas Q355: sriegimo eigy skaicius, kuriuo
perkeliamas jrankis:

0 = sraigtiné linija iki sriegio gylio

1 = i8tisiné sraigtiné linija per visg sriegio ilgj

>1 = kelios spiralinés trajektorijos su pritraukimu ir
atitraukimu, kai TNC jrankj perkelia Q355 nustatytu
Zingsniy skaiciumi. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999
ISankstinio padéties nustatymo pastiima Q253:
jrankio judéjimo greitis jleidZiant | gabalg arba
iStraukiant i§ gabalo mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iKi
99999,9999 pasirinktinai FMAX, FAUTO

Frezavimo budas Q351: apdirbimo freza bidas,
pasirinkus M3

+1 = frezavimas tolygia eiga

—1 = frezavimas priesinga eiga

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio vir8unés ir gabalo plokStumos. vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gylis priekinéje puséje Q358 (prieauginis):
atstumas nuo gabalo plokStumos iki jrankio virSinés
gilinimo priekinéje puséje metu. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Gilinimo poslinkis priekinéje puséje Q359
(prieauginis): atstumas, kuriuo TNC jrankio

centrg patraukia i$ centro. Jvesties sritis nuo 0O iki
99999,9999

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Yi

Q335

z

Q355 =1
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ISORINIO SRIEGIO FREZAVIMAS (ciklas 267, DIN/ISO: G267, 19 4.10
pasirenkama programiné jranga)

> 2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio NC sakiniai
asies k(_)ordmate, _kur|01_e _negall bl_Jtl sus.|_dur|mo tgr_p 25 CYCL DEF 267 ISORIN.SRIEGIO FREZ.
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki

99999,9999 Q335=10 ;NUST. SKERSMUO
» Gilinimo pastima Q254: jrankio judéjimo greitis Q239=+1,5 ;ZINGSNIS
gilinant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999 Q201=-20 ;SRIEGIO GYLIS

pasirinktinai FAUTO, FU

» Frezavimo pastiima Q207: jrankio judéjimo <
greitis frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki Q253=750 ;IS. PAD. NUST. PAS.
99999,999 pasirinktinai FAUTO Q351=+1 ;FREZ. BUDAS

Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q358=+0 ;GYLIS PR.PUSEJE
Q359=+0 ;POSL. PR.PUSEJE
Q203=+30 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
Q254=150 ;GILINIMO PASTUMA
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA

Q355=0 ;PAPILDYMAS
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Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas
411 Programavimo pavyzdziai

4.11 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: sriegio grezimas

Angos koordinatés yra iSsaugotos tasky lenteléje
TAB1.PNT ir jg TNC iSkvieCia naudodama CYCL CALL
AT.

Parinkti tokie jrankio spinduliai, kad darbo etapus baty
galima matyti testavimo grafike.

'U

Programos eiga

= Centravimas

® Grezimas

® Sriegio grezimas

T020 40 80 90100

=Y
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Programavimo pavyzdziai 4.11
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Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kaiS€io frezavimas / griovelio

frezavimas
5.1 Pagrindai

5.1 Pagrindai

Perzilira

TNC leidZia naudotis i$ viso 6 ciklais, skirtais jduboms, kaiS&iams ir

grioveliams apdoroti:
Ciklas

251 STACIAKAMPE |DUBA
Pirminio apdirbimo / Slichtavimo
ciklas, pasirenkant apdirbimo etapus
ir spiralés formos jleidimag

Programuo- Puslapis

jamasis
mygtukas

251

131

252 APVALI |DUBA

Pirminio apdirbimo / Slichtavimo
ciklas, pasirenkant apdirbimo etapus
ir spiralés formos jleidimg

252

e

135

253 GRIOVELIO FREZAVIMAS
Pirminio apdirbimo / Slichtavimo
ciklas, pasirenkant apdirbimo etapus
ir svyruojancios formos jleidimg

253

139

254 APVALUS GRIOVELIS

Pirminio apdirbimo / Slichtavimo
ciklas, pasirenkant apdirbimo etapus
ir svyruojancios formos jleidimg

259

7

143

256 STACIAKAMPIS KAISTIS
Pirminio apdirbimo / Slichtavimo
ciklas su 3oniniu jstimimu, jei reikia
sukti daug karty

147

257 APVALUS KAISTIS

Pirminio apdirbimo / Slichtavimo
ciklas su Soniniu jstimimu, jei reikia
sukti daug karty

130

151
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STACIAKAMPE |DUBA (ciklas 251, DIN/ISO: G251, 19 pasirenkama
programiné jranga)

52  STACIAKAMPE |DUBA (ciklas 251, DIN/

ISO: G251, 19 pasirenkama programine
jranga)

Ciklo eiga

StaCiakampés jdubos ciklu 251 galite atlikti visiSka staiakampés
jdubos apdirbimg. Atsizvelgiant j ciklo parametra, galima pasirinkti
Sias apdirbimo galimybes:

Visas apdirbimas: pirminis apdirbimas, gylio Slichtavimas,
Slichtavimas Sone

m  Tik pirminis apdirbimas

m Tik gylio ir Sono Slichtavimas

m Tik gylio Slichtavimas

= Tik Slichtavimas Sone

Pir. apdr.

1 Jrankis jdubos centre jleidZiamas j gabalg ir juda link pirmosios
jstimimo j gylj padéties. |leidimo strategijg nustatysite parametre
Q366

2 TNC skobia jdubg iS vidaus j iSore, atsizvelgdama j sanklotos
koeficientg (parametras Q370) ir Slichtavimo uZlaidas
(parametrai Q368 ir Q369)

3 Skobimo proceso pabaigoje TNC jrankj liestiniu bddu nuveda
nuo jdubos sienelés, saugiu atstumu traukia vir§ aktualios
jstimimo j gylj padéties ir iS ten atgal greitgja eiga grazina iki
jdubos centro

4 Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas

jdubos gylis

Slichtavimas

5

6

Jei apibréztos Slichtavimo uzlaidos, TNC i$ pradziy (jei jvesta)
keliais postumiais $lichtuoja jdubos sieneles. Tuo metu jdubos
sienelé pritraukiama liestiniu badu

Galiausiai TNC i$ vidaus j iSore Slichtuoja jdubos pagrindg. Tuo
metu jdubos pagrindas pritraukiamas liestiniu btdu

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015

5.2

131



Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kaiS€io frezavimas / griovelio
frezavimas

5.2 STACIAKAMPE |DUBA (ciklas 251, DIN/ISO: G251, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami

vertikaliai (Q366=0), nes negalite apibréZzti jleidimo
kampo.

Jrankio padétj su spindulio korekcija RO i$ anksto
nustatykite apdirbimo plokStumos pradinéje padétyje.
Atsizvelkite j parametrg Q367 (padeétis).

TNC automatiskai nustato jrankio padétj jrankio
asyje. Atsizvelkite | parametrg Q204 (2-tras saugus
atstumas).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Ciklo pabaigoje TNC jrankio padétj vél nustato
pradinéje padétyje.

Skobimo proceso pabaigoje TNC jrankio padét]
greitgja eiga vél nustato jdubos centre. Tuo metu
jrankis yra saugiu atstumu vir§ aktualios jstimimo

j gylj padéties. Jveskite tokj saugy atstuma, kad
traukiant jrankis neuzstrigty dél nupjauty skiedry.

Jleidziant spirale, TNC perduoda klaidos pranesSima,
jei apskaiCiuotas vidinis spiralés skersmuo yra
mazesnis nei dvigubas jrankio skersmuo. Jei
naudojate per vidurj pjaunantj jrankj, Sig kontrole
galite iSjungti naudodami jrenginio parametrg
suppressPlungeErr.

TNC sumazina jstimimg j gyl;j iki jrankiy lenteléje
apibrézto asmeny ilgio LCUTS, jei aSmenys yra
trumpesni nei cikle jvestas jstimimas j gylj Q202.

E> Jei jrankiy lentelé neaktyvi, visada turite jleisti

Démesio — susidiirimo pavojus!
Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr*,

nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démes;j, kad, jvedus teigiamg gylj, TNC
sukeicia i8ankstinés padéties apskaiciavimg. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokstumal

Jei ciklg iSkvieciate su 2 apdirbimo etapu (tik
Slichtavimas), tada TNC jrankio padétj greitgja eiga
jdubos centre nustato prie pirmosios jleidimo j gylj
padéties!
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STACIAKAMPE |DUBA (ciklas 251, DIN/ISO: G251, 19 pasirenkama 5.2
programiné jranga)

Ciklo parametras

251

>

Apdirbimo apimtis (0/1/2) Q215: nustatyti
apdirbimo apimtj:

0: pirminis apdirbimas ir lichtavimas

1: tik pirminis apdirbimas

2: tik Slichtavimas

Gylio Slichtavimas ir Slichtavimas Sone atliekamas
tik tada, kai apibrézta atitinkama Slichtavimo uZzlaida
(Q368, Q369)

1. Soninis ilgis Q218 (prieauginis): jdubos ilgis,
lygiagreciai apdirbimo plok§tumos pagrindinei aSiai.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

2. Soninis ilgis Q219 (prieauginis): jdubos ilgis,
lygiagreciai apdirbimo plokstumos Salutinei aSiai.
|vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Kampo spindulys Q220: jdubos kampo spindulys.
Jei jvesite 0, TNC kampo spindulj nustatys lygy
jrankio spinduliui. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
Slichtavimo uZlaida $one Q368 (prieauginis):
Slichtavimo uZlaida apdirbimo plokStumoje. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Sukimo padétis Q224 (absoliutinis): kampas, kuriuo
bus pasukta apdirbant. Sukimo centras yra toje
padétyje, kurioje jrankis buvo iSkviec€iant ciklg.
Jvesties sritis nuo —360,0000 iki 360,0000
|dubos padétis Q367: jdubos padétis, susijusi su
jrankio padétimi iSkvieciant cikla:

0: jrankio padétis = jdubos centras

1: jrankio padétis = kairysis apatinis kampas

2: jrankio padétis = deSinysis apatinis kampas

3: jrankio padétis = deSinysis virSutinis kampas
4: jrankio padétis = kairysis virSutinis kampas
Frezavimo pastuma Q207: jrankio judéjimo
greitis frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo bidas Q351: apdirbimo freza bidas,
pasirinkus M3:

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

PREDEF: TNC naudoja verte i§ GLOBAL DEF
sakinio

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plok§tumos iki jdubos pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

|stidmimas j gyli Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz 0 didesne verte.
|vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Gylio Slichtavimo uzlaida Q369 (prieauginis):
Slichtavimo uZlaida gyliui. Jvesties sritis nuo O iKi
99999,9999

|stimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo
greitis traukiant j gyl mm/min. Jvesties sritis nuo O iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ
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Slichtavimo postiimis Q338 (prieauginis): matmuo,
kuriuo jrankis Slichtuojant pastumiamas suklio asyje.
Q338=0: Slichtavimas su vienu postimiu. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virSunés ir gabalo plokStumos. vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokStumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Trajektorijos sanklotos koeficientas Q370: Q370 x
jrankio spindulys sudaro Sonine pastima k. |vesties
sritis nuo 0,1 iki 1,9999, pasirinktinai PREDEF

|leidimo strategija Q366: jleidimo strategijos bidas:

0: jleisti vertikaliai. NeatsiZzvelgiant j jrankio lenteléje
apibréztg jleidimo kampag ANGLE, TNC jleidZia
vertikaliai

1: jleisti spiralés forma. Jrankiy lenteléje aktyviam
jrankiui negali bati apibréZtas 0 (nulinis) jleidimo
kampas ANGLE. Kitaip TNC perduos klaidos
pranesima

2: jleidimas sukant. Jrankiy lenteléje aktyviam
jrankiui negali bati apibréztas 0 (nulinis) jleidimo
kampas ANGLE. Kitaip TNC perduos klaidos
praneSimg. Svyravimo ilgis priklauso nuo jleidimo
kampo, kaip maziausig verte TNC naudoja dvigubg
jrankio skersmen;

PREDEF: TNC naudoja verte i5§ GLOBAL DEF
sakinio

Slichtavimo pastiima Q385: jrankio judéjimo greitis
Soninio ir gylio Slichtavimo metu mm/min. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU,
Fz

STACIAKAMPE |DUBA (ciklas 251, DIN/ISO: G251, 19 pasirenkama

zA

8 CYCL DEF 251 RECHTECKTASCHE

Q215=0  ;APDIRBIMO APIMTIS
Q218=80 ;1 SONINIS ILGIS
Q219=60 ;2 SONINIS ILGIS
Q220=5  ;KAMP. SPIND.
Q368=0,2 ;UZLAIDA SONE
Q224=+0 ;SUKIMO PAD.
Q367=0  ;|DUBOS PAD.
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
Q351=+1 ;FREZ. BUDAS
Q201=-20 ;GYLIS

Q202=5  ;|STUM. | GYL|
Q369=0,1 ;GYLIO UZLAIDA
Q206=150 ;PAST. | NUST. GYL]
Q338=5  ;SLICHTAV. POSTUM.
Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q203=+0 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
Q370=1  ;TRAJEKT. SANKLOTA
Q366=1  ;|LEIDIMAS
Q385=500 ;SLICHTAV. PASTUMA

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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APVALI |DUBA (ciklas 252, DIN/ISO: G252, 19 pasirenkama 5.3
programiné jranga)

5.3 APVALI |IDUBA (ciklas 252, DIN/ISO:
G252, 19 pasirenkama programiné
jranga)

Ciklo eiga

Apvalios jdubos ciklu 252 galite atlikti visiSkg apvalios jdubos
apdirbimg. Atsizvelgiant j ciklo parametrg, galima pasirinkti Sias
apdirbimo galimybes:

® Visas apdirbimas: pirminis apdirbimas, gylio Slichtavimas,
Slichtavimas Sone

Tik pirminis apdirbimas

Tik gylio ir Sono Slichtavimas

Tik gylio Slichtavimas

Tik Slichtavimas Sone

Pirminis apdirbimas

1 Jrankis jdubos centre jleidZiamas j gabalg ir juda link pirmosios
jstimimo j gylj padéties. |leidimo strategijg nustatysite parametre
Q366

2 TNC skobia jdubg iS vidaus j iSore, atsizvelgdama j sanklotos
koeficientg (parametras Q370) ir Slichtavimo uZlaidas
(parametrai Q368 ir Q369)

3 Skobimo proceso pabaigoje TNC jrankj liestiniu bddu nuveda
nuo jdubos sienelés, saugiu atstumu traukia vir§ aktualios
jstimimo j gylj padéties ir iS ten atgal greitgja eiga grazina iki
jdubos centro

4 Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
jdubos gylis

Slichtavimas

1 Jei apibréztos Slichtavimo uzlaidos, TNC i$ pradziy (jei jvesta)
keliais postumiais $lichtuoja jdubos sieneles. Tuo metu jdubos
sienelé pritraukiama liestiniu badu

2 Galiausiai TNC i$ vidaus j iSore Slichtuoja jdubos pagrinda. Tuo
metu jdubos pagrindas pritraukiamas liestiniu btdu
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Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kaiS€io frezavimas / griovelio
frezavimas

5.3 APVALI |DUBA (ciklas 252, DIN/ISO: G252, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

vertikaliai (Q366=0), nes negalite apibréZzti jleidimo
kampo.

Jrankio padétj su spindulio korekcija RO i$ anksto
nustatykite apdirbimo plokstumos pradinéje padétyje
(apskritimo centras).

TNC automatiskai nustato jrankio padétj jrankio
asyje. Atsizvelkite | parametrg Q204 (2-tras saugus
atstumas).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Ciklo pabaigoje TNC jrankio padétj vél nustato
pradinéje padétyje.

Skobimo proceso pabaigoje TNC jrankio padét]
greitgja eiga vél nustato jdubos centre. Tuo metu
jrankis yra saugiu atstumu vir§ aktualios jstimimo

j gylj padéties. Jveskite tokj saugy atstuma, kad
traukiant jrankis neuzstrigty dél nupjauty skiedry.

Jleidziant spirale, TNC perduoda klaidos pranesSima,
jei apskaiCiuotas vidinis spiralés skersmuo yra
mazesnis nei dvigubas jrankio skersmuo. Jei
naudojate per vidurj pjaunantj jrankj, Sig kontrole
galite iSjungti naudodami jrenginio parametrg
suppressPlungeErr.

TNC sumazina jstimimg j gyl;j iki jrankiy lenteléje
apibrézto asmeny ilgio LCUTS, jei aSmenys yra
trumpesni nei cikle jvestas jstimimas j gylj Q202.

E> Jei jrankiy lentelé neaktyvi, visada turite jleisti

Démesio — susidiirimo pavojus!
Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr*,

nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démes;j, kad, jvedus teigiamg gylj, TNC
sukeicia i8ankstinés padéties apskaiciavimg. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokstumal

Jei ciklg iSkvieciate su 2 apdirbimo etapu (tik
Slichtavimas), tada TNC jrankio padétj greitgja eiga
jdubos centre nustato prie pirmosios jleidimo j gylj
padéties!
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APVALI |DUBA (ciklas 252, DIN/ISO: G252, 19 pasirenkama

Ciklo parametras

252

) e

>

Apdirbimo apimtis (0/1/2) Q215: nustatyti
apdirbimo apimtj:

0: pirminis apdirbimas ir lichtavimas

1: tik pirminis apdirbimas

2: tik Slichtavimas

Gylio Slichtavimas ir Slichtavimas Sone atliekamas
tik tada, kai apibrézta atitinkama Slichtavimo uZzlaida
(Q368, Q369)

Apskritimo skersmuo Q223: jau apdirbtos jdubos
skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida Sone Q368 (prieauginis):
Slichtavimo uZlaida apdirbimo plokS§tumoje. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Frezavimo pastiima Q207: jrankio judéjimo
greitis frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo biidas Q351: apdirbimo freza bldas,
pasirinkus M3:

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

PREDEF: TNC naudoja verte iS GLOBAL DEF
sakinio

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokStumos iki jdubos pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

|stidmimas j gyli Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz 0 didesne verte.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Gylio Slichtavimo uzlaida Q369 (prieauginis):
Slichtavimo uZlaida gyliui. Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999

Istimimo j gylj pastiima Q206: jrankio judéjimo
greitis traukiant j gyl mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Slichtavimo postiimis Q338 (prieauginis): matmuo,
kuriuo jrankis Slichtuojant pastumiamas suklio asyje.
Q338=0: Slichtavimas su vienu postimiu. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999
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Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kaiS€io frezavimas / griovelio
frezavimas

APVALI |DUBA (ciklas 252, DIN/ISO: G252, 19 pasirenkama

5.3

138

programiné jranga)

> Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp NC sakiniai
jrankio virstinés ir gabalo plokStumos. Jvesties sritis 8 CYCL DEF 252 KREISTASCHE

nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.
> Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés):

Q215=0 ;APDIRBIMO APIMTIS

gabalo plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo Q223=60 ;APSKRITIMO SKERSM.

-99999,9999 iki 99999,9999

Q368=0,2 ;UZLAIDA SONE

> 2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio Q207=500 :FREZAV. PASTOMA
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp

jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Q351=+1 ;FREZ. BUDAS
Q201=-20 ;GYLIS

> Trajektorijos sanklotos koeficientas Q370: Q370 x Q202=5 ;ISTOM. | GYL|

jrankio spindulys sudaro Sonine pastimag k. Jvesties
sritis nuo 0,1 iki 1,9999, pasirinktinai PREDEF

> lleidimo strategija Q366: jleidimo strategijos bddas:

Q369=0,1 ;GYLIO UZLAIDA
Q206=150 ;PAST. | NUST. GYL|

B 0O = jleisti vertikaliai. Jrankiy lenteléje aktyviam Q338=5  ;SLICHTAV. POSTOM.
jrankiui reikia apibrézti 0 arba 90 laipsniy jleidimo Q200=2 ;SAUGUS ATSTUMAS

kampg ANGLE. Kitaip TNC perduos klaidos

pranesima

B 1 = jleisti spiralés forma. Jrankiy lenteléje

Q203=+0 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS

aktyviam jrankiui negali bati apibréZtas 0 (nulinis) Q370=1  ;TRAJEKT. SANKLOTA

klaidos praneSimg
E Pasirinktinai PREDEF

» Slichtavimo pastima Q385: jrankio judéjimo greitis

Q385=500 ;SLICHTAV. PASTUMA
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

Soninio ir gylio lichtavimo metu mm/min. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU,

FZ
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GRIOVELIO FREZAVIMAS (ciklas 253, DIN/ISO: G253, 19
pasirenkama programiné jranga)

5.4 GRIOVELIO FREZAVIMAS (ciklas

253, DIN/ISO: G253, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

Ciklu 253 galite atlikti visiSkg griovelio apdirbima. AtsiZzvelgiant j
ciklo parametra, galima pasirinkti Sias apdirbimo galimybes:

Visas apdirbimas: pirminis apdirbimas, gylio Slichtavimas,
Slichtavimas Sone

Tik pirminis apdirbimas

Tik gylio ir Sono Slichtavimas
Tik gylio Slichtavimas

Tik Slichtavimas Sone

Pirminis apdirbimas

1

Jrankis nuo kairiojo griovelio apskritimo centro iki pirmosios
jstimimo j gylj padéties svyruoja jrankiy lenteléje apibréztu
jleidimo kampu. ]leidimo strategijg nustatysite parametre Q366
TNC skobia griovel;j i$ vidaus j iSore, atsiZzvelgdama j Slichtavimo
uZlaidas (parametras Q368 ir Q369)

Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uzprogramuotas
griovelio gylis

Slichtavimas

4

5

Jei apibréztos Slichtavimo uzlaidos, TNC i$ pradziy (jei jvesta)
keliais postumiais Slichtuoja griovelio sieneles. Taip griovelio
sienelé liesdama pritraukiama kairiuoju griovelio apskritimu

Galiausiai TNC i$ vidaus j iSore Slichtuoja griovelio pagrinda.
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Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kaiS€io frezavimas / griovelio
frezavimas

5.4 GRIOVELIO FREZAVIMAS (ciklas 253, DIN/ISO: G253, 19
pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

vertikaliai (Q366=0), nes negalite apibréZzti jleidimo
kampo.

Jrankio padétj su spindulio korekcija RO i$ anksto
nustatykite apdirbimo plokStumos pradinéje padétyje.
Atsizvelkite j parametrg Q367 (padeétis).

TNC automatiskai nustato jrankio padétj jrankio
asyje. Atsizvelkite | parametrg Q204 (2-tras saugus
atstumas).

Ciklo pabaigoje TNC nustato jrankj apdirbimo
plok&tumoje atgal j griovelio centra, kur kity
apdorojimo plokStumo asiy padéties TNC nenustato.
Jei neapibréziate 0 griovelio padéties, tada TNC
jrankio padétj nustato tik jrankio asyje, antru

saugiu atstumu. Prie$ pakartotine ciklo iSkvietg
jrankj vél nustatykite j pradine padétj arba visada
suprogramuokite absoliutinius manevrus po ciklo
iSkvietos.

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Jei griovelio plotis yra didesnis nei dvigubas jrankio
skersmuo, tada TNC griovelj atitinkamai skobia i$
vidaus j iSore. Taigi net mazais jrankiais gali iSskobti
bet kokius griovelius.

TNC sumazina jstimimg j gyl;j iki jrankiy lenteléje
apibrézto aSmeny ilgio LCUTS, jei aSmenys yra
trumpesni nei cikle jvestas jstimimas j gylj Q202.

E> Jei jrankiy lentelé neaktyvi, visada turite jleisti

Démesio — susidirimo pavojus!
Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr®,

nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos pranesimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaitiavima. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokstumal

Jei ciklg iSkvieCiate su 2 apdirbimo etapu (tik
Slichtavimas), tada TNC jrankio padétj greitgja eiga
nustato prie pirmosios jleidimo j gylj padéties!
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GRIOVELIO FREZAVIMAS (ciklas 253, DIN/ISO: G253,19 5.4
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

253

>

Apdirbimo apimtis (0/1/2) Q215: nustatyti
apdirbimo apimtj:

0: pirminis apdirbimas ir lichtavimas

1: tik pirminis apdirbimas

2: tik Slichtavimas

Gylio Slichtavimas ir Slichtavimas Sone atliekamas
tik tada, kai apibrézta atitinkama Slichtavimo uZzlaida
(Q368, Q369)

Griovelio ilgis Q218 (verté lygiagreciai apdirbimo
plok§tumos pagrindinei aSiai): jveskite ilgesne
griovelio puse. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
Griovelio plotis Q219 (verté lygiagreciai apdirbimo
plok§tumos Salutinei asiai): jveskite griovelio plotj; jei
jvesite jrankio skersmeniui lygy griovelio plotj, TNC
atliks tik pirminj apdirbimg (ilgos angos frezavimg).
DidZiausias griovelio plotis pirminio apdirbimo metu:
dvigubas jrankio skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Slichtavimo uzlaida $one Q368 (prieauginis):
Slichtavimo uZlaida apdirbimo plok§tumoje. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Sukimo padétis Q374 (absoliutinis): kampas, kuriuo
bus pasuktas visas griovelis. Sukimo centras yra
toje padétyje, kurioje jrankis buvo iSkvieciant cikla.
Jvesties sritis nuo —360,000 iki 360,000

Griovelio padétis (0/1/2/3/4) Q367: griovelio
padétis, susijusi su jrankio padétimi iSkvieciant cikla:
0: jrankio padétis = griovelio centras

1: jrankio padétis = kairysis griovelio galas

2: jrankio padétis = kairiojo griovelio apskritimo
centras

3: jrankio padeétis = deSiniojo griovelio apskritimo
centras

4: jrankio padétis = deSinysis griovelio galas
Frezavimo pastama Q207: jrankio judéjimo

greitis frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo bidas Q351: apdirbimo freza bidas,
pasirinkus M3:

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

PREDEF: TNC naudoja verte i5§ GLOBAL DEF
sakinio

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokStumos iki griovelio pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istimimas j gyli Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz 0 didesne verte.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
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Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kaiS€io frezavimas / griovelio
frezavimas

5.4 GRIOVELIO FREZAVIMAS (ciklas 253, DIN/ISO: G253, 19
pasirenkama programiné jranga)

> Gylio Slichtavimo uzlaida Q369 (prieauginis): NC sakiniai
Slichtavimo uZlaida gyliui. Jvesties sritis nuo O iki
99999.9999 9y l 8 CYCL DEF 253 NUTENFRAESEN

> |stidmimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo Q215=0  ;APDIRBIMO APIMTIS
greitis traukiant j gylj mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki Q218=80 ;GRIOV.ILGIS
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ Q219=12 :GR.PLOTIS

» Slichtavimo postiimis Q338 (prieauginis): matmuo, Q368=0,2 ;UZLAIDA SONE

kuriuo jrankis Slichtuojant pastumiamas suklio asyje. .
Q338=0: Slichtavimas su vienu postimiu. Jvesties Q374=+0  ;SUK. PAD.
sritis nuo 0 iki 99999,9999 Q367=0  ;GR. PAD.
> Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp Q207=500 ;FREZAV. PASTOMA
jrankio virs§tnés ir gabalo plok§tumos. vesties sritis _ . -
nuo 0 iki 99999,0999, pasirinktinai PREDEF. Q351=+1  ;FREZ. BUDAS
> Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): Q201=-20 ;GYLIS
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo Q202=5 ;ISTUM. | GYL|
-99999,9999 iki 99999,9999 Q369=0,1 :GYLIO UZLAIDA
> 2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis). suklio Q206=150 ;PAST. | NUST. GYL|
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp

jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki Q338=5  ;SLICHTAV. POSTUM.
99999,9999, pasirinktinai PREDEF. Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
> |lleidimo strategija Q366: jleidimo strategijos bidas: Q203=+0 :;KOOR. PAVIRSIUS

B 0O = jleisti vertikaliai. Jrankiy lenteléje esantis
jleidimo kampas ANGLE nevertinamas.

® 1, 2 = jleidimas sukant. Jrankiy lenteléje aktyviam

Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
Q366=1 ;ILEIDIMAS

jrankiui negali bati apibréZtas 0 (nulinis) jleidimo Q385=500 ;SLICHTAV. PASTUMA
kampas ANGLE. Kitaip TNC perduos klaidos 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
pranesimag

® Pasirinktinai PREDEF

» Slichtavimo pastima Q385: jrankio judéjimo greitis
Soninio ir gylio lichtavimo metu mm/min. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU,
Fz
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APVALUS GRIOVELIS (ciklas 254, DIN/ISO: G254, 19 pasirenkama
programiné jranga)

5.5 APVALUS GRIOVELIS (ciklas 254, DIN/
ISO: G254, 19 pasirenkama programineé
jranga)

Ciklo eiga

Ciklu 254 galite atlikti visiSkg apvalaus griovelio apdirbima.
Atsizvelgiant j ciklo parametrg, galima pasirinkti Sias apdirbimo
galimybes:

® Visas apdirbimas: pirminis apdirbimas, gylio Slichtavimas,
Slichtavimas Sone

Tik pirminis apdirbimas

Tik gylio ir Sono Slichtavimas

Tik gylio Slichtavimas

Tik Slichtavimas Sone

Pirminis apdirbimas

1 Jrankis griovelio centre iki pirmosios jstimimo j gylj padéties
svyruoja jrankiy lenteléje apibréztu jleidimo kampu. Jleidimo
strategijg nustatysite parametre Q366

2 TNC skobia griovel;j i$ vidaus j iSore, atsiZvelgdama j lichtavimo
uZlaidas (parametras Q368 ir Q369)

3 Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
griovelio gylis

Slichtavimas

4 Jei apibréztos Slichtavimo uzlaidos, TNC i$ pradziy (jei jvesta)
keliais postumiais $lichtuoja griovelio sieneles. Tuo metu
griovelio sienelé pritraukiama lie€iant

5 Galiausiai TNC i$ vidaus j iSore Slichtuoja griovelio pagrinda.
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Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kaiS€io frezavimas / griovelio
frezavimas

5.5 APVALUS GRIOVELIS (ciklas 254, DIN/ISO: G254, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

Jei jrankiy lentelé neaktyvi, visada turite jleisti
E> vertikaliai (Q366=0), nes negalite apibréZzti jleidimo
kampo.
Jrankio padétj su spindulio korekcija RO i$ anksto
nustatykite apdirbimo plokStumos pradinéje padétyje.
Atsizvelkite j parametrg Q367 (padeétis).
TNC automatiskai nustato jrankio padétj jrankio
asyje. Atsizvelkite | parametrg Q204 (2-tras saugus
atstumas).
Ciklo pabaigoje TNC jrankio padétj apdirbimo
plok§tumoje vél nustato ant pradinio tasko (limbo
centras). ISimtis: jei neapibréziate 0 griovelio
padéties, tada TNC jrankio padétj nustato tik jrankio
adyje, antru saugiu atstumu. Tokiais atvejais po
ciklo iSkvietos visada uzprogramuokite absoliutinius
manevrus.

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Jei griovelio plotis yra didesnis nei dvigubas jrankio
skersmuo, tada TNC griovelj atitinkamai skobia i$
vidaus j iSore. Taigi net mazais jrankiais gali iSskobti
bet kokius griovelius.

Jei apvalaus griovelio ciklg 254 naudojate kartu su
ciklu 221, tai griovelio padétis negali bati 0.

TNC sumazina jstimima j gylj iki jrankiy lenteléje
apibrézto asmeny ilgio LCUTS, jei aSmenys yra
trumpesni nei cikle jvestas jstimimas j gylj Q202.

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametra ,displayDepthErr*,
nustatysite, ar jvedus teigiama gylj TNC perduos
klaidos pranesimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskai€iavima. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plok§tuma!

Jei ciklg iSkvieCiate su 2 apdirbimo etapu (tik
Slichtavimas), tada TNC jrankio padétj greitgja eiga
nustato prie pirmosios jleidimo j gylj padéties!
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APVALUS GRIOVELLIS (ciklas 254, DIN/ISO: G254, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo parametras

2549

)~

>

Apdirbimo apimtis (0/1/2) Q215: nustatyti
apdirbimo apimtj:

0: pirminis apdirbimas ir lichtavimas

1: tik pirminis apdirbimas

2: tik Slichtavimas

Gylio Slichtavimas ir Slichtavimas Sone atliekamas
tik tada, kai apibrézta atitinkama Slichtavimo uZzlaida
(Q368, Q369)

Griovelio plotis Q219 (verté lygiagreciai apdirbimo
plok§tumos Salutinei aSiai): jveskite griovelio plotj; jei
jvesite jrankio skersmeniui lygy griovelio plotj, TNC
atliks tik pirminj apdirbimg (ilgos angos frezavimg).
Didziausias griovelio plotis pirminio apdirbimo metu:
dvigubas jrankio skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Slichtavimo uZlaida Sone Q368 (prieauginis):
Slichtavimo uZlaida apdirbimo plokS§tumoje. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Limbo skersmuo Q375: jveskite limbo skersmen;.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Atskaita griovelio padéciai (0/1/2/3) Q367:
griovelio padétis, susijusi su jrankio padétimi
iSkvieCiant cikla:

0: j jrankio padétj neatsiZzvelgiama. Griovelio padétis
apskaiciuojama pagal jvestg limbo centrg ir pradinj
kampag

1: jrankio padétis = kairiojo griovelio apskritimo
centras. Pradinis kampas Q376 susijes su Sia
padétimi. ] jvestg limbo centrg neatsiZzvelgiama

2: jrankio padétis = vidurinés aSies centras. Pradinis
kampas Q376 susijes su Sia padétimi. | jvestg limbo
centrg neatsizvelgiama

3: jrankio padétis = deSiniojo griovelio apskritimo
centras. Pradinis kampas Q376 susijes su Sia
padétimi. ] jvestg limbo centrg neatsizvelgiama

1. aSies centras Q216 (absoliutinis): limbo centras
apdirbimo plok§tumos pagrindinéje aSyje. Taikoma,
jei Q367 = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

2. aSies centras Q217 (absoliutinis): limbo centras
apdirbimo plokS§tumos Salutinéje aSyje. Taikoma,
jei Q367 = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

Pradinis kampas Q376 (absoliutinis): jveskite polinj
pradinio tasko kampa. Jvesties sritis nuo -360,000 iki
360,000

Griovelio atidarymo kampas Q248 (prieauginis):
jveskite griovelio atidarymo kampa. Jvesties sritis
nuo 0 iki 360,000

Kampo zingsnis Q378 (prieauginis): kampas, kuriuo
bus pasuktas visas griovelis. Sukimo centras yra
limbo centre . Jvesties sritis nuo -360,000 iki 360,000
Apdirbimy skaicius Q377: apdirbimy skaicius limbe.
Jvesties sritis nuo 1 iki 99999
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Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kaiS€io frezavimas / griovelio

frezavimas
5.5

programiné jranga)

146

Frezavimo pastuma Q207: jrankio judéjimo
greitis frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo biidas Q351: apdirbimo freza bldas,
pasirinkus M3:

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

PREDEF: TNC naudoja verte i5§ GLOBAL DEF
sakinio

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plok§tumos iki griovelio pagrindo. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

|stidmimas j gyli Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz 0 didesne verte.
|vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Gylio Slichtavimo uzlaida Q369 (prieauginis):
Slichtavimo uZlaida gyliui. Jvesties sritis nuo O iKi
99999,9999

|stimimo j gylj pastiima Q206: jrankio judéjimo
greitis traukiant j gyl mm/min. Jvesties sritis nuo O iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Slichtavimo postiimis Q338 (prieauginis): matmuo,
kuriuo jrankis Slichtuojant pastumiamas suklio asyje.
Q338=0: Slichtavimas su vienu postimiu. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio vir8unés ir gabalo plokStumos. vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

|leidimo strategija Q366: jleidimo strategijos bidas:

0: jleisti vertikaliai. Jrankiy lenteléje esantis jleidimo
kampas ANGLE nevertinamas.

1, 2: jleidimas sukant. Jrankiy lenteléje aktyviam
jrankiui negali bati apibréztas 0 (nulinis) jleidimo
kampas ANGLE. Kitaip TNC perduos klaidos
pranesima

PREDEF: TNC naudoja verte iS GLOBAL DEF
sakinio

Slichtavimo pastiima Q385: jrankio judéjimo greitis
Soninio ir gylio Slichtavimo metu mm/min. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU,
Fz

zA

APVALUS GRIOVELLIS (ciklas 254, DIN/ISO: G254, 19 pasirenkama

Q200 (368 Q204
1] ase9
Q203 y
s ~
N X

NC sakiniai

8 CYCL DEF 254 RUNDE NUT

Q215=0
Q219=12
Q368=0,2
Q375=80
Q367=0
Q216=+50
Q217=+50
Q376=+45
Q248=90
Q378=0
Q377-=1
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q369=0,1
Q206=150
Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q366=1
Q385=500

;APDIRBIMO APIMTIS
;GR.PLOTIS
;UZLAIDA SONE
;LIMBO SKERSMUO
;GR. PAD. ATSK.

;1 ASIES CENTRAS

;2 ASIES CENTRAS
;PRAD. KAMPAS
;ATID. KAMPAS
;KAMPO ZING.
;APDIRBIMY SKAICIUS
;FREZAV. PASTUMA
;FREZ. BUDAS
;GYLIS

;ISTOM. | GYL|
;GYLIO UZLAIDA
;PAST. | NUST. GYL|
;SLICHTAV. POSTUM.
;SAUGUS ATSTUMAS
;KOOR. PAVIRSIUS

;2 SAUGUS ATSTUMAS
;ILEIDIMAS
;SLICHTAV. PASTUMA

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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STACIAKAMPIS KAISTIS (ciklas 256, DIN/ISO: G256,19 5.6
pasirenkama programiné jranga)

5.6 STACIAKAMPIS KAISTIS (ciklas
256, DIN/ISO: G256, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

StacCiakampio kaiscio ciklu 256 galite atlikti visiSkag staiakampio
kaiScio apdirbimg. Jei ruoSinio matmuo yra didesnis uz didZiausig
galimg Soninj posttimj, tada TNC atlieka keletg Soniniy postumiuy,
kol pasiekiamas baigto ruodinio matmuo.

1 Jrankis pradeda judéti i$ ciklo pradinés padéties (kaiSCio centras)
link kaiS¢io apdirbimo pradinés padéties. Pradine padét;
nustatysite parametre Q437. Standartinis nuostatas (Q437=0)
yra 2 mm deSiniau, Salia kaiS&io ruosinio

2 Jei jrankis yra nutoles 2-tru saugiu atstumu, TNC jrankj greitaja
eiga FMAX patraukia iki saugaus atstumo ir i$ ten gylio pastima
iki pirmosios jstmimo j gylj padéties

3 Tada jrankis liesdamasis juda link kais¢io kontaro ir frezuoja
vieng apsukima.

4 Jei baigtos dalies matmens nepavyksta pasiekti vienu apsukimu,
TNC jrankj nustato aktualios jstimimo j gylj padéties Sone ir
i$ naujo atlieka dar vieng apsukimg. TNC tuo metu atsizvelgia
j ruoSinio matmenis, baigtos dalies matmenis ir leisting
Soninj postimj. Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas
apibréZtas baigtos dalies matmuo. Jei nurodytas pradzios
tadkas yra kampe (Q437 nelygu 0), TNC frezuoja spiralés
forma nuo pradzios tasko j vidy, kol pasiekiamas baigtos dalies
matmuo

5 Jei reikalingi kiti nustatymai, jrankis juda liesdamasis nuo
kontaro atgal iki kaidcio apdirbimo pradinio tadko

6 Toliau TNC jrankj traukia iki kitos jstimimo j gylj padéties ir tame
gylyje formuoja kaistj

7 Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
kaiscio gylis

8 Ciklo pabaigoje TNC nustato jrankio padétj jrankio adyje ties
auk&diu, kuris cikle yra apibréZtas kaip saugus. Taigi, galiné
padétis nesutampa su pradine padétimi
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Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kaiS€io frezavimas / griovelio
frezavimas

5.6 STACIAKAMPIS KAISTIS (ciklas 256, DIN/ISO: G256, 19
pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

Jrankio padétj su spindulio korekcija RO i$ anksto
E> nustatykite apdirbimo plokStumos pradinéje padétyje.

Atsizvelkite j parametrg Q367 (padétis).

TNC automatiskai nustato jrankio padétj jrankio

adyje. Atsizvelkite j parametrg Q204 (2-tras saugus

atstumas).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

TNC sumazina jstumima j gylj iki jrankiy lenteléje
apibrézto aSmeny ilgio LCUTS, jei a8menys yra
trumpesni nei cikle jvestas jstimimas j gylj Q202.

Démesio — susidiirimo pavojus!
Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr®,

nustatysite, ar jvedus teigiama gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeicia i8ankstinés padéties apskai€iavima. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokStuma!

Kais¢€io dedinéje palikite pakankamai vietos
pritraukimo judesiui. MaZiausiai: jrankio skersmuo
+2 mm.

Pabaigoje TNC jrankio padétj vél nustato saugiu
atstumu arba 2-tru saugiu atstumu (jei jvesta). Jrankio
galiné padétis po ciklo nesutampa su pradzZios
padétimi.
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STACIAKAMPIS KAISTIS (ciklas 256, DIN/ISO: G256, 19
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

256

7=

» 1 Soninis ilgis Q218: kai$c¢io ilgis, lygiagreciai

apdirbimo plokS§tumos pagrindinei aSiai. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Ruosinio matmens Soninis ilgis 1 Q424: kaiS¢io
ruosSinio ilgis, lygiagreciai apdirbimo plokStumos
pagrindinei asiai. Ruosinio matmens Soninj ilgj

1 jveskite didesnj uz 1 Soninj ilgj. TNC atlieka
keletg Soniniy postimiy, jei skirtumas tarp ruoSinio
matmens 1 ir baigtos dalies matmens 1 yra didesnis
uz leisting Soninj postdmj (jrankio spindulys,
padaugintas i$ trajektorijos sanklotos Q370). TNC
visada apskaiciuoja nuolatinj Soninj postim;. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

2 3oninis ilgis Q219: kaiScio ilgis, lygiagreciai
apdirbimo plok§tumos $alutinei asiai. RuoSinio
matmens Soninj ilgj 2 jveskite didesnj uz 2 Soninj
ilgi. TNC atlieka keletg Soniniy postimiy, jei
skirtumas tarp ruo$inio matmens 2 ir baigtos dalies
matmens 2 yra didesnis uz leisting Soninj postimj
(jrankio spindulys, padaugintas i$ trajektorijos
sanklotos Q370). TNC visada apskaiciuoja nuolatinj
Soninj postim;. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
Ruosinio matmens Soninis ilgis 2 Q425: kaiS¢io
ruosSinio ilgis, lygiagreciai apdirbimo plokStumos
Salutinei aSiai. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
Kampo spindulys Q220: kaiS¢io kampo spindulys.
|vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida $one Q368 (prieauginis):
Slichtavimo uzZlaida apdirbimo plokStumoje, kurig
TNC palieka apdirbant. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Sukimo padétis Q224 (absoliutinis): kampas, kuriuo
bus pasukta apdirbant. Sukimo centras yra toje
padétyje, kurioje jrankis buvo iSkviec€iant ciklg.
Jvesties sritis nuo —360,0000 iki 360,0000

Kais¢io padétis Q367: kaiSCio padétis, susijusi su
jrankio padétimi iSkvieciant cikla:

0: jrankio padétis = kaisCio centras

1: jrankio padétis = kairysis apatinis kampas

2: jrankio padétis = deSinysis apatinis kampas

3: jrankio padétis = deSinysis virSutinis kampas

4: jrankio padétis = kairysis virSutinis kampas
Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo
greitis frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ
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Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kaiS€io frezavimas / griovelio
frezavimas

5.6 STACIAKAMPIS KAISTIS (ciklas 256, DIN/ISO: G256, 19
pasirenkama programiné jranga)

150

Trajektorijos sanklotos koeficientas Q370: Q370 x
jrankio spindulys sudaro Sonine pastima k. |vesties
sritis nuo 0,1 iki 1,414, pasirinktinai PREDEF

Pritraukimo padétis (0-4) Q437 nustatoma jrankio
pritraukimo strategija:

0: kaiscio desSinéje (pagrindinis nuostatas)

1: kairysis apatinis kampas

2: deSinysis apatinis kampas

3: deSinysis virSutinis kampas

4: kairysis virSutinis kampas. Jei pritraukiant
nuostatu Q437=0 ant kaiSCio pavirSiaus lieka
pritraukimo Zymiy, parinkite kitg pritraukimo padét;

» Frezavimo bidas Q351: apdirbimo freza budas, NC sakiniai
pasirinkus M3: . 8 CYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN
+1 = frezavimas tolygia eiga =
-1 = frezavimas priesinga eiga Q218=60 ;1 SONINIS ILGIS
PREDEF: TNC naudoja verte i§ GLOBAL DEF Q424=74 ;RUOS. MATM. 1
sakinio S Q219=40 ;2 SONINIS ILGIS
Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo Q425=60 ;RUOS. MATM. 2
plokStumos iki kais€io pagrindo. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999 Q220=5  ;KAMP. SPIND.
|stimimas j gyli Q202 (prieauginis): matmuo, kiek Q368=0,2 ;UZLAIDA SONE
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz 0 didesne verte. Q224=+0 :SUKIMO PAD
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999 _—
Gylio pastiima Q206: jrankio judéjimo greitis Q367=0  ;KAISCIO PAD. -~
traukiant j gyl mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
99999,999, pasirinktinai FMAX, FAUTO, FU, FZ Q351=+1 ;FREZ. BUDAS
Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp Q201=-20 :GYLIS
jrankio vir§unés ir gabalo plokStumos. vesties sritis —
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF. Q202=5  ;|STUM. | GYL|
Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): Q206=150 ;PAST. | NUST. GYL|
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
- iki <
99999,9999 iki 99999,9999 . B . Q203=+0  :KOOR. PAVIREIUS
2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali buti susiddrimo tarp Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki Q370=1 ; TRAJEKT. SANKLOTA
99999,9999, pasirinktinai PREDEF. Q437=0  :PRITRAUKIMO PADETIS

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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APVALUS KAISTIS (ciklas 257, DIN/ISO: G257, 19 pasirenkama 5.7
programiné jranga)

5.7 APVALUS KAISTIS (ciklas 257, DIN/
ISO: G257, 19 pasirenkama programineé
jranga)

Ciklo eiga

Apvalaus kais€io ciklu 257 galite atlikti visiSkg apvalaus kais&io 2mm

apdirbima. Jei ruo8inio skersmuo yra didesnis uz didZiausig galima Yi

Soninj postamj, tada TNC atlieka keletg Soniniy postimiy, kol

pasiekiamas baigto ruo$inio skersmuo.

1 Jrankis pradeda judéti i$ ciklo pradinés padéties (kaiSCio centras)
link kaiS¢io apdirbimo pradinés padéties. Parametre Q376
pradine padétj nustatysite poliniu kampu, susijusiu su kais¢io
centru

2 Jeijrankis yra nutoles 2-tru saugiu atstumu, TNC jrank]j greitgja
eiga FMAX patraukia iki saugaus atstumo ir i$ ten gylio pastima
iki pirmosios jstimimo j gylj padéties

3 Tada jrankis spiralés formos judesiu juda link kais¢io kontdro ir
frezuoja vieng apsukima.

4 Jei baigtos dalies skersmens nepavyksta pasiekti vienu
apsukimu, TNC spiralés formos judesius aktyvina tol, kol
pasiekiamas baigtos dalies skersmuo. TNC tuo metu atsizvelgia
j ruosinio skersmenj, baigtos dalies skersmen;j ir leisting Soninj
postimj

5 TNC jrankj nuo kontdro atitraukia spiraline trajektorija

6 Jei reikia keliy jstimimy j gylj, naujas jstimimas j gylj vyksta
atitraukimo judesiui artimiausiame taske

7 Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
kaiScio gylis

8 Ciklo pabaigoje TNC nustato jrankio padétj jrankio asyje — po
atitraukimo spiraline trajektorija — 2-ame cikle apibréZtu saugiu
atstumu, o véliau — kai&¢io centre
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Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kaiS€io frezavimas / griovelio
frezavimas

5.7 APVALUS KAISTIS (ciklas 257, DIN/ISO: G257, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

Jrankio padétj su spindulio korekcija RO i$ anksto
E> nustatykite apdirbimo plokStumos (kaiS€io centras)

pradinéje padétyje.

TNC automatiskai nustato jrankio padétj jrankio

adyje. Atsizvelkite j parametrg Q204 (2-tras saugus

atstumas).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Ciklo pabaigoje TNC jrankio padétj vél nustato
pradinéje padétyije.

TNC sumaZina jstumimag j gyl;j iki jrankiy lenteléje
apibrézto aSmeny ilgio LCUTS, jei aSmenys yra
trumpesni nei cikle jvestas jstimimas j gylj Q202.

Démesio — susidirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg ,displayDepthErr*,
nustatysite, ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos
klaidos praneSimg (on), ar ne (off).

Atkreipkite démesj, kad, jvedus teigiama gylj, TNC
sukeiCia i8ankstinés padéties apskaiciavimg. Taigi
jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu juda po gabalo
plokstumal

Kais€io dedinéje palikite pakankamai vietos
pritraukimo judesiui. MaZiausiai: jrankio skersmuo
+2 mm.

Pabaigoje TNC jrankio padétj vél nustato saugiu
atstumu arba 2-tru saugiu atstumu (jei jvesta). Jrankio
galiné padétis po ciklo nesutampa su pradzios
padétimi.

152 TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015



APVALUS KAISTIS (ciklas 257, DIN/ISO: G257, 19 pasirenkama 5.7
programiné jranga)

Ciklo parametras

257 > Baigtos dalies skersmuo Q223: baigto apdirbti vi
B30 kaiScCio skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

» RuosSinio skersmuo Q222: ruosinio skersmuo.
RuoSinio skersmenj jveskite didesnj uz baigtos
dalies skersmenj. TNC atlieka keletg Soniniy
postimiy, jei skirtumas tarp ruoSinio skersmens ir
baigtos dalies skersmens yra didesnis uz leisting
Soninj postimj (jrankio spindulys, padaugintas
i$ trajektorijos sanklotos Q370). TNC visada A :

- . e .. _ . . . fd >
apskaiciuoja nuolatinj Soninj postimj. Jvesties sritis \\% —
nuo 0 iki 99999,9999 0368

» Slichtavimo uzlaida $one Q368 (prieauginis):

Slichtavimo uZlaida apdirbimo plokStumoje. Jvesties Y
sritis nuo 0 iki 99999,9999

» Frezavimo pastiima Q207: jrankio judéjimo
greitis frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0O iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

» Frezavimo bidas Q351: apdirbimo freza budas,
pasirinkus M3:
+1 = frezavimas tolygia eiga
-1 = frezavimas prieSinga eiga
PREDEF: TNC naudoja verte i§ GLOBAL DEF
sakinio

> Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokStumos iki kais€io pagrindo. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

> |stidmimas j gyli Q202 (prieauginis): matmuo, kiek B 006
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz 0 didesne verte. zA <
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

> Gylio pastima Q206: jrankio judéjimo greitis Q200 Q204
traukiant j gylj mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki Q203 —
99999,999, pasirinktinai FMAX, FAUTO, FU, FZ j f 0201

4

<Y

<Y

> Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio vir§unés ir gabalo plok§tumos. vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

A
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Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kaiS€io frezavimas / griovelio
frezavimas

5.7 APVALUS KAISTIS (ciklas 257, DIN/ISO: G257, 19 pasirenkama
programiné jranga)

> Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): NC sakiniai
gabalo plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo 8 CYCL DEF 257 KREISZAPFEN
-99999,9999 iki 99999,9999
Q223=60 ;BAIGTOS DAL. SKER.

> 2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio =
aSies koordinaté, kurioje negali bdti susiddrimo tarp Q222=60 ;RUOS. SKERSM.
jrankio ir gabalo (jtempiklis). |vesties sritis nuo 0 iki Q368=0,2 :UZLAIDA SONE
99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

i » - Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
> Trajektorijos sanklotos koeficientas Q370: Q370 x _
jrankio spindulys sudaro $onine pastima k. |vesties Q351=+1 ;FREZ. BUDAS
sritis nuo 0,1 iki 1,414, pasirinktinai PREDEF Q201=-20 ;GYLIS

» Pradinis kampas Q376: polinis kampas, susijes su Q202=5 ;ISTOM. | GYL|
kaiSc€io centro tasku, i$ kurio jrankis turi judéti prie

kaisgio. |vesties sritis nuo 0 iki 359° Q206=150 ;PAST. | NUST. GYL|

Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q203=+0 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
Q370=1  ;TRAJEKT. SANKLOTA
Q376=0  ;PRAD. KAMPAS

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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Programavimo pavyzdziai 5.8

5.8 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: jdubos, kaiscio ir griovelio frezavimas

-40 -30 -20
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<1 Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kai$éio frezavimas / griovelio
frezavimas

5.8 Programavimo pavyzdziai
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Apdirbimo ciklai: Sablono apibréztis
6.1 Pagrindai

6.1 Pagrindai

Perziura
TNC suteikia galimybe naudotis 2 ciklais, kuriy metu tiesiogiai
galima sukurti taSky Sablong:

Ciklas Programuojamasis Puslapis
mygtukas

220 TASKU SABLONAS ANT 160

APSKRITIMO

221 TASKUY SABLONAS ANT 162

LINIJY

Siy apdirbimo cikly negalima derinti su ciklais 220 ir 221:

Jei norite sukurti nereguliary tasky $ablona,
naudokite tasky lenteles su CYCL CALL PAT(Zr.

"Tasky lentelés", Psl 59).

Pasirinkus funkcijg PATTERN DEF, galima naudotis
kitais reguliariais taSky Sablonais (zr. "Sablono
apibréztis PATTERN DEF", Psl 52).

Ciklas 200 GREZIMAS

Ciklas 201 PLATINIMAS

Ciklas 202 ISSUKIMAS

Ciklas 203 UNIVERS. GREZIM.
Ciklas 204 ATGALINIS GILINIMAS
Ciklas 205 UNIVERS.GILUM. GREZ.

Ciklas 206 NAUJO SRIEGIO GREZIMAS su
iSlyginamuoiju laikikliu

Ciklas 207 NAUJO SRIEGIO GREZIMAS GS be
iSlyginamojo laikiklio

Ciklas 208 GREZINIO FREZAVIMAS

Ciklas 209 SRIEGIO GREZIMAS SU SKIEDROS
LAUZIMU

Ciklas 240 CENTRAVIMAS

Ciklas 251 STAC. |DUBA

Ciklas 252 APVALI |DUBA

Ciklas 253 GRIOVELIO FREZAVIM.

Ciklas 254 APVALUS GRIOVELIS (galima derinti tik
su ciklu 221)

Ciklas 256 STAC. KAISTIS

Ciklas 257 APV. KAISTIS

Ciklas 262 SRIEGIY FREZAVIMAS
Ciklas 263 SRIEGIO JDUBOS FREZ.
Ciklas 264 GREZ. SRIEGI| FREZ.
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Pagrindai 6.1

Ciklas 265 SPIR.GREZ. SRIEGIO FREZAV.
Ciklas 267 ISORINIO SRIEGIO FREZAV.
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Apdirbimo ciklai: Sablono apibréztis

6.2 TASKU SABLONAS ANT LINIJY (ciklas 220, DIN/ISO: G220, 19
pasirenkama programiné jranga)

6.2 TASKU SABLONAS ANT LINIJY (ciklas
220, DIN/ISO: G220, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga
1 TNC jrankio padétj greitgja eiga i$ aktualios padéties nustato
prie pirmojo apdirbimo pradinio tasko.
Eilés tvarka:
m 2. Pritraukti saugy atstumg (suklio asis)
B Pradinj taskg pritraukti apdirbimo plokS§tumoje
® Patraukti saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos (suklio asis)
2 Nuo 8ios padéties TNC vykdo paskutinj kartg apibréZtg
apdirbimo ciklg
3 Tada TNC jrankio padét;j tiesés judesiu arba apskritimo judesiu
nustato prie kito apdirbimo pradinio tasko; tuo metu jrankis
nutoles saugiu atstumu (arba 2-tru saugiu atstumu)

4 Sis procesas kartojamas (1-3) tol, kol jvykdomi visi apdirbimai
Atkreipkite démesj programuodami!

Ciklas 220 yra DEF aktyvus, tai reiSkia, kad ciklas
E> 220 automatiskai iSkvie€ia paskutinj kartg apibréztg

apdirbimo cikla.

Jei apdirbimo ciklus nuo 200 iki 209 ir nuo 251

iki 267 derinate su ciklu 220, taikomas ciklo 220

saugus atstumas, gabalo plok$tuma ir 2-tras saugus

atstumas.
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TASKU SABLONAS ANT LINIJY (ciklas 220, DIN/ISO: G220, 19

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

220

> 1 asSies centras Q216 (absoliutinis): limbo centras

apdirbimo plok§tumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies centras Q217 (absoliutinis): limbo centras
apdirbimo plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Limbo skersmuo Q244: limbo skersmuo. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Pradinis kampas Q245 (absoliutinis): kampas tarp

apdirbimo plokStumos pagrindinés asies i$ pirmojo
apdirbimo pradinio tasko limbe. |vesties sritis nuo —
360,000 iki 360,000

Galinis kampas Q246 (absoliutinis): kampas

tarp apdirbimo plokStumos pagrindinés aSies

ir paskutinio apdirbimo limbe pradinio tasko
(netaikoma pilniems apskritimams); galinj kampg
jveskite nelygy pradiniam kampui; jei galinj kampg
jvesite didesnj uz pradinj kampg, tada apdirbimas
vyks prie§ laikrodZio rodykle, prieSingu atveju
apdirbimas pagal laikrodZio rodykle. Jvesties sritis
nuo -360,000 iki 360,000

Kampo Zzingsnis Q247 (prieauginis): kampas tarp
dviejy apdirbimy limbe; jei kampo Zingsnis yra lygus
nuliui, tada TNC kampo zingsnj apskaiciuoja pagal
pradinj kampa, galinj kampg ir apdirbimy skaiciy; jei
kampo zingsnis yra jvestas, tada TNC neatsizvelgia
j galinj kampa; Zzenklas prie§ kampo Zingsnj lemia
apdirbimo kryptj (— = pagal laikrodzio rodykle).
Jvesties sritis nuo -360,000 iki 360,000

Apdirbimy skai¢ius Q241: apdirbimy skaicius limbe.

Jvesties sritis nuo 1 iki 99999

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virstnés ir gabalo plokStumos. vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999

Judéjimas iki saugaus aukscio Q301: nustatoma,
kaip jrankis turi judéti tarp apdirbimuy:

0: tarp apdirbimy pasitraukti saugiu atstumu

1: tarp apdirbimy pasitraukti j 2-tru saugiu atstumu

Veikimo biidas? Tiesé = 0 / apskritimas = 1 Q365:
nustatoma, kokia trajektorijos funkcija jrankis turi
judéti tarp apdirbimuy:

0: tarp apdirbimy judéti viena is tiesiy

1: tarp apdirbimy apskritimais pasitraukti limbo
skersmeniu
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X
z A %
Q200 Q204
Q203 / :
X
NC sakiniai
53 CYCL DEF 220 MUSTER KREIS
Q216=+50 ;1 ASIES CENTRAS
Q217=+50 ;2 ASIES CENTRAS
Q244=80 ;LIMBO SKERSMUO
Q245=+0 ;PRAD. KAMPAS
Q246=+360 ;GALINIS KAMPAS
Q247=+0 ;KAMPO ZING.
Q241=8  ;APDIRBIMU SKAICIUS
Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q203=+30 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
Q301=1  ;JUDEJ. | SAUGY
AUKST]
Q365=0  ;VEIK. BUDAS
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Apdirbimo ciklai: Sablono apibréztis
6.3 TASKU SABLONAS ANT LINIJU (ciklas 221, DIN/ISO: G221, 19
pasirenkama programiné jranga)

6.3 TASKU SABLONAS ANT LINIJY (ciklas
221, DIN/ISO: G221, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

1 TNC jrankio padétj automatiSkai i8 aktualios padéties nustato
prie pirmojo apdirbimo pradinio tasko
Eilés tvarka:
m 2. Pritraukti saugy atstumg (suklio asis)
B Pradinj taskg pritraukti apdirbimo plokS§tumoje
® Patraukti saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos (suklio asis)

2 Nuo 8ios padéties TNC vykdo paskutinj kartg apibréZtg
apdirbimo ciklg

3 Tada TNC jrankio padétj teigiama pagrindinés aSies kryptimi
nustato prie kito apdirbimo pradinio tasko; tuo metu jrankis
nutoles saugiu atstumu (arba 2-tru saugiu atstumu)

4 Sis procesas (1-3) kartojamas tol, kol jvykdomi visi apdirbimai
Sioje pirmoje eilutéje; jrankis yra prie paskutinio pirmos eilutés
tasko

5 Po to TNC jrankj traukia iki paskutinio antros eilutés tasko ir ten
atlieka apdirbimg

6 1S ten TNC jrankio padétj pagrindinés aSies teigiama kryptimi
nustato kito apdirbimo pradiniame taske

7 Sis procesas kartojamas (6), kol jvykdomi visi antros eilutés
apdirbimai

8 Tada TNC traukia jrankj j kitos eilutés pradinj taskg

9 Svyruojancio judesio metu jvykdomos visos kitos eilutés

Atkreipkite démesj programuodami!

Ciklas 221 yra DEF aktyvus, tai reiSkia, kad ciklas
221 automatiskai i8kvieCia paskutinj kartg apibréztg
apdirbimo cikla.

Jei apdirbimo ciklus nuo 200 iki 209 ir nuo 251

iki 267 derinate su ciklu 221, taikomas ciklo 221
saugus atstumas, gabalo plok§tuma ir 2-tras saugus
atstumas ir sukimo padétis.

Jei apvalaus griovelio ciklg 254 naudojate kartu su
ciklu 221, tai griovelio padétis negali bati O.
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TASKU SABLONAS ANT LINIJY (ciklas 221, DIN/ISO: G221,19 6.3

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

221

> 1 aSies pradinis taskas Q225 (absoliutinis): pradinio

tasko koordinaté apdirbimo plokStumos pagrindinéje
adyje

2 asies pradinis taskas Q226 (absoliutinis): pradinio
tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos Salutinéje
asyje

1 aSies atstumas Q237 (prieauginis): atstumas tarp
atskiry tasky eilutéje

2 asies atstumas Q238 (prieauginis): atstumas tarp
atskiry eiluciy

Stulpeliy skaicius Q242: apdirbimy skaicius eilutéje

> Eiluéiy skaiCius Q243: eiluciy skaicius

Sukimo padétis Q224 (absoliutinis): kampas,
kuriuo pasukamas visas iSdéstymo vaizdas; sukimo
centras yra pradiniame taske

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virstnés ir gabalo plokStumos. vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999

Judéjimas iki saugaus auksc¢io Q301: nustatoma,
kaip jrankis turi judéti tarp apdirbimuy:

0: tarp apdirbimy pasitraukti saugiu atstumu

1: tarp apdirbimy pasitraukti j 2-tru saugiu atstumu
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Q226
) !
X
Q225
z A
Q200 Q204
Q203
X
NC sakiniai

54 CYCL DEF 221 MUSTER LINIEN
Q225=+15 ;1 ASIES PRAD. TASKAS
Q226=+15 ;2 ASIES PRAD. TASKAS
Q237=+10 ;1 ASIES PRAD. TASKAS
Q238=+8 ;2 ASIES PRAD. TASKAS
Q242=6  ;STULPELIY SKAICIUS
Q243=4 ;EILUCIY SKAICIUS
Q224=+15 ;SUKIMO PAD.

Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q203=+30 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS

Q301=1  ;JUDEJ. | SAUGY
AUKST]
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Apdirbimo ciklai: Sablono apibréztis
6.4 Programavimo pavyzdziai

6.4 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: skylés apskritimas

100

30 90 100
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64 TNC 620 | Naudotojo Zinynas Cikly programavimas | 5/2015



Programavimo pavyzdziai 6.4
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Apdirbimo ciklai: konttiro jduba
7.1 SL ciklai

7.1 SL ciklai

Pagrindai

Naudodami SL ciklus galite sudaryti ir sudétingesnius kontarus,
daugiausiai i 12 kontaro daliy (jduby arba saly). Atskiras kontaro
dalis jveskite kaip paprogrames. Pagal kontiro daliy sgradg
(paprogramiy numerius), kuriuos nurodote 14 KONTURAS, TNC
apskaiciuoja visg kontdrag.

SL ciklo atmintis yra ribojama. Viename SL cikle galite
uzprogramuoti daugiausiai 16384 kontdro elementus.

SL ciklai viduje atlieka jvairius ir sudétingesnius
apskaiciavimus bei pagal tai atliekamus apdirbimus.
Saugos sumetimais bet kuriuo atveju pries apdirbant
reikia atlikti grafinj programos testavima! Taip itin
paprastai nustatysite, ar tinkamai vyksta TNC
uzfiksuotas apdirbimas.

Jei vietinj Q parametrg QL naudojate konttiro
paprogrameéje, jj turite priskirti arba apskaiciuoti ir Sioje
kontlro paprograméje.

Paprogramiy savybés
m Koordinates galima perskaiciuoti. Jei programuojate konttro

dalyse, jos bus taikomos ir kitose paprogramése, taciau po ciklo
iSkvietos jy negalima atstatyti

® TNC atpazjsta jdubg, kai kontdrg sukate viduje, pvz., kontdro
aprasymas pagal laikrodZio rodykle su spindulio korekcija RR

® TNC atpazjsta salg, kai kontlrg sukate iSoréje, pvz., kontdiro
apraSymas pagal laikrodzio rodykle su spindulio korekcija RL

® Paprogramése negali bati koordinaciy suklio asyje

® Pirmajame paprogramés sakinyje visada uzprogramuokite abi asis

= Jei naudojate Q parametrg, tada atitinkamus apdirbimus ir
priskirtis atlikite tik atitinkamos kontro paprogrameés viduje

Schema: vykdymas naudojant SL
ciklus

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR ...
13 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN ...

16 CYCL DEF 21 VORBOHREN ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 RAEUMEN ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O
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Apdirbimo cikly savybés

Prie$ kiekvieng cikla TNC automatiskai nustato padétj saugiu
atstumu

Kiekvienas gylio lygmuo frezuojamas neatitraukus jrankio; salos
apvaziuojamos Sonu

»Vidiniy kampy“ spindulys yra programuojamas — jrankis
nesustoja, nesusidaro jpjovimo zymy (taikomas labiausiai iSoréje
esanciai trajektorijai skobiant ir Soninio Slichtavimo metu)
Soninio $lichtavimo metu TNC kontiirg pritraukia liestine
apskritimo trajektorija

Slichtuojant gylj, jrankj prie gabalo TNC taip pat pritraukia liestine
apskritimo trajektorija (pvz., suklio asis Z: apskritimo trajektorija
plok§tumoje Z/X)

TNC kontlrg apdoroja tiesiogiai tolygia arba prieSinga eiga

Apdirbimui skirtus matus, tokius kaip frezavimo gylis, uzlaidos ir
saugus atstumas, tiesiogiai kaip KONTURO DUOMENIS jveskite

cikle 20.

Perziura

Ciklas Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas

14 KONTURAS (jvesti batina) 14 170

20 KONTURO DUOMENYS (jvesti = 175

bdtina) DUoNEYS

21 PIRMINIS GREZIMAS 2 177

(naudojamas pasirinktinai) [

22 SKOBIMAS (jvesti batina) 2z 179

= &

23 GYLIO SLICHTAVIMAS 28 182

(naudojamas pasirinktinai) (@

24 SLICHTAVIMAS SONE 24 183

(naudojamas pasirinktinai) CE

Papildyti ciklai:

Ciklas Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas

25 KONTURO EIGA P 185

el
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Apdirbimo ciklai: kontiro jduba
7.2 KONTURAS (ciklas 14, DIN/ISO: G37)

7.2 KONTURAS (ciklas 14, DIN/ISO: G37)

Atkreipkite démesj programuodami!

Cikle 14 KONTURAS pateikiamas visy paprogramiy, kurios turi bati
perkeltos visam kontdrui sudaryti, sgrasas.

Ciklas 14 yra DEF aktyvus, tai reiSkia, kad taikomas
nuo jo apibrézties programoje.

Cikle 14 gali bati pateiktas maks. 12 paprogramiy
(kontdro daliy) sgrasas.

Ciklo parametras

14 » Zymos numeriai kontirui: jveskite visus atskiry

LBL 1...N paprogramiy Zymy numerius, i$ kuriy turi susidaryti
kontdras. Kiekvieng numerj patvirtinkite mygtuku
ENT ir jvestis iSjunkite mygtuku END. Daugiausiai
12 paprogramiy numeriy jvestis, nuo 1 iki 254
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7.3 Perdengti kontirai
Pagrindai

|dubas ir salas galite perkelti j naujg kontarg. Taip jdubos pavirSiy
galite padidinti perkelta jduba arba sumazinti naudodami salg.

Paprogrameés: perkeltos jdubos

Toliau pateikiami programavimo pavyzdziai yra
kontiro paprogrames, kurios iSkvieCiamos ciklo 14
KONTURAS pagrindinéje programoje.

Jdubos A ir B persidengia.

TNC apskaiciuoja sankirtos taskus S1 ir S2, jy uzprogramuoti
nereikia.

|dubos yra uzprogramuotos kaip pilni apskritimai.
Paprogramé 1: jduba A

U
[
T
=
<]
«Q
=
Y
3
o-
N
=
c
o
1Y
o
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' Apdirbimo ciklai: kontiiro jduba
7.3 Perdengti konturai

»Sumos* pavirsius

Turi bati apdirbti abu daliniai pavirSiai A ir B, jskaitant visg
perdengta pavirsiy:

®  PavirSiai A ir B turi bati jdubos.

B Pirma jduba (cikle 14) turi prasideti uz antrosios.

v
Q
<.
3
[
(2]
>

Pavirsius B:

1
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,»SKirtumo“ pavirsius

PavirSius A turi bati apdirbamas be B perdengtos dalies:
®  PavirSius A turi biti jduba, o B — sala.

® A turi prasidéti uz B.

® B turi prasidéti A viduje

PavirsSius A:

)
Q
<.
3
[
(2]
w
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' Apdirbimo ciklai: kontiiro jduba
7.3 Perdengti konturai

»oankirtos“ pavirsius

Turi bati apdoroti A ir B perdengti pavirSiai. (Paprastai perdengti
pavirSiai neturi bati apdoroti.)

= Air B turi bati jdubos.

B A turi prasidéti B viduje.

PavirSius A:

o
o
s
¢
c
@
w

=Y
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KONTURO DUOMENYS (ciklas 20, DIN/ISO: G120, 19 pasirenkama
programiné jranga)

7.4 KONTURO DUOMENYS (ciklas 20, DIN/
ISO: G120, 19 pasirenkama programineé
jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

Cikle 20 jveskite apdirbimo informacijg, skirta paprograméms su
kontdro dalimis.

Ciklas 20 yra DEF aktyvus, tai reiSkia, kad ciklas 20
taikomas nuo jo apibrézties apdirbimo programoje.
Cikle 20 nurodyta apdirbimo informacija taikoma
ciklams nuo 21 iki 24.

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uZzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Jei SL ciklus naudojate Q parametry programose,
tada kaip programos parametry negalite naudoti
parametry nuo Q1 iki Q20.
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Apdirbimo ciklai: konturo jduba

7.4

KONTURO DUOMENYS (ciklas 20, DIN/ISO:

programiné jranga)

Ciklo parametras

28
KONTGORO
DUOMENYS

>

Frezavimo gylis Q1 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo ploksStumos iki jdubos pagrindo. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Trajektorijos sanklota koeficientas Q2: Q2 x jrankio
spindulys sudaro Sonine pastimg k. Jvesties sritis
nuo -0,0001 iki 1,9999

Slichtavimo uZlaida Sone Q3 (prieauginis):
Slichtavimo uZlaida apdirbimo plokStumoje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Gylio Slichtavimo uzlaida Q4 (prieauginis):
Slichtavimo uzZlaida gyliui. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Gabalo plokstumos koordinaté Q5 (absoliuting):
absoliutiné gabalo plok§tumos koordinaté. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q6 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio priekinés plokStumos ir gabalo plokS§tumos.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Saugus aukstis Q7 (absoliutus): absoliutus aukstis,
kuriame negali jvykti susiddrimas su gabalu
(nustatymui tarpinéje padétyje ir atitraukimui ciklo
pabaigoje). |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

Vidinis apvalinimo spindulys Q8: suapvalinimo
spindulys vidiniuose ,kampuose®; jvesta verté yra
susijusi su jrankio centro trajektorija ir naudojama
tam, kad baty galima apskai€iuoti minkStesnius
manevrus tarp kontdro elementy. Q8 néra
spindulys, kurj TNC kaip atskirg kontiiro
elementgq jterpia tarp uzprogramuoty elementy!
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Suk. krypt.? Q9: jduby apdirbimo kryptis
B Q9 = -1 prieSinga eiga jduboms ir saloms
B Q9 = +1 tolygi eiga jduboms ir saloms

Apdirbimo parametrus galite patikrinti ir prireikus perradyti nutrauke

programos eiga.
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NC sakiniai

57 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN

Q1=-20
Q2=1

Q3=+0,2
Q4=+0,1
Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
Q8=0,5
Q9=+1

;FREZ.GYLIS

; TRAJEKTOR.
SANKLOTA

;UZLAIDA SONE
;GYLIO UZLAIDA
;KOOR. PAVIRS.
;SAUGUS ATSTUMAS
;SAUGUS AUKS.
;APVAL. SPINDUL.

;SUK. KRYPT.
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PIRMINIS GREZIMAS (ciklas 21, DIN/ISO: G121, 19 pasirenkama
programiné jranga)

7.5 PIRMINIS GREZIMAS (ciklas 21, DIN/
ISO: G121, 19 pasirenkama programineé
jranga)

Ciklo eiga

1 |vesta pastima F jrankis i$ aktualios padéties grezia iki pirmojo
jstimimo j gylj padéties

2 Po to TNC jrankj greitgja eiga atitraukia FMAX ir vél juda iki
pirmojo jstimimo j gylj padéties, sumazintos sustabdymo
atstumu t.

3 Valdymo sistema sustabdymo atstumg uzfiksuoja savarankiskai:
B Grezimo gylis iki 30 mm: t = 0,6 mm
= Grezimo gylis vir§ 30 mm: t = grezimo gylis/50
® didZiausias sustabdymo atstumas: 7 mm

4 Po to jvesta pastima F jrankis iSgrezia tolesne jstimimo j gylj
verte

5 TNC §j procesa (nuo 1 iki 4) kartoja tol, kol pasiekiamas jvestas
grezimo gylis.

6 Pasibaigus iSlaikymo trukmei, skirtai jrantai, TNC jrankj prie
angos pagrindo traukia FMAX atgal iki pradinés padéties

Naudoj.

Naudojant jpjovimo taskus, ciklas 21 PIRMINIS GREZIMAS
atsizvelgia j Slichtavimo uZlaidg Sone ir gylio Slichtavimo uZlaidg
bei skobimo jrankio spindulj. Jpjovimo taskai kartu yra ir skobimo
pradiniai taskai.

Atkreipkite démesj programuodami!
E> Apskaiciuojant jpjovimo taskus, TNC neatsizvelgia |

TOOL CALL sakinyje uzprogramuotg Delta verte DR.

Siaurose vietose TNC negali atlikti pirminio grezimo
jrankiu, didesniu nei pirminio apdirbimo jrankis.
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Apdirbimo ciklai: kontiro jduba

7.5 PIRMINIS GREZIMAS (ciklas 21, DIN/ISO: G121, 19 pasirenkama

programiné jranga)

Ciklo parametras

iki 99999,9999

> Istumimo j gylj pastima Q11: jrankio judéjimo
greitis jleidziant mm/min. |vesties sritis nuo O iki

99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

» Skobimo jrankio numeris / pavadinimas Q13 arba
QS13: skobimo jrankio numeris arba pavadinimas. gm

21 > |stidmimas j gylj Q10 (prieauginis): matmuo, kiek vi
) jrankis turi bati jstumtas (Zenklas esant neigiamai
darbo krypciai ,—). |vesties sritis nuo -99999,9999

Jvesties sritis nuo 0 iki 32767,9 jvedant numerj,

maks. 16 simboliy jvedant pavadinimag

178

NC sakiniai

58 CYCL DEF 21 VORBOHREN
Q10=+5  ;|STOM. | GYL|
Q11=100 ;PASTUMA | NUST. GYL|
Q13=1 ;SKOBIMO |RANKIS
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SKOBIMAS (ciklas 22, DIN/ISO: G122, 19 pasirenkama programiné 7.6
jranga)

7.6 SKOBIMAS (ciklas 22, DIN/ISO: G122,
19 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

1 TNC jrankio padétj nustato vir$ jpjovimo tasko; tuo metu
atsizvelgiama j Sonineg Slichtavimo uZlaidg

2 Pirmojo jstimimo j gylj padétyje jrankis kontlrg i$ vidaus j iSore
frezuoja frezavimo pastima Q12

3 Tuo metu salos kontdrai (Cia: C/D) laisvai frezuojami priartéjus
prie jdubos kontdro (Cia: A/B)

4 Tolesnio zingsnio metu TNC jrankj traukia iki kitos jstimimo j
gylj padéties ir iSskobimo procesg kartoja tol, kol pasiekiamas
uzprogramuotas gylis

5 Tada TNC jrankj atgal traukia j saugy aukstj
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Apdirbimo ciklai: konturo jduba

7.6 SKOBIMAS (ciklas 22, DIN/ISO: G122, 19 pasirenkama programineé
jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

dantimi (DIN 844) arba pirminj grezimg, pasirinke

ciklg 21.

Jleidimo veiksmus cikle 22 nustatysite naudodami

parametrg Q19 ir jrankiy lentelés stulpelius ANGLE

bei LCUTS:

m Jei apibrezta Q19=0, tada TNC i$ esmés jleidzia
vertikaliai, net jei aktyviam jrankiui yra apibréztas
jleidimo kampas (ANGLE)

= Jei apibréziate ANGLE=90°, TNC jleidzia
vertikaliai. |leidimo pastima tada yra sukamoji
pastima Q19

® Jei sukamoji pastima Q19 yra apibréZta cikle
22 ir jrankiy lenteléje apibréztas ANGLE yra nuo
0,1 iki 89,999, TNC jleidzia nustatytu ANGLE ir
spiralés forma

m Jei cikle 22 yra apibrézta sukamoji pastima ir
jrankiy lenteléje néra nurodyta jokio ANGLE, tada
TNC perduoda klaidos praneSimg

® Jei geometrijos santykiai yra tokie, kad
nejmanoma jleisti spiralés forma (griovelio
geometrija), tai TNC bando jleisti svyruojancia
forma. Tada svyravimo ilgis apskaic¢iuojamas
pagal LCUTS ir ANGLE (svyravimo ilgis = LCUTS /
tan ANGLE)

E> Prir. naudokite frezg su centru pjaunanciu priekiniu

Jei jdubos kontiras yra su smailiais vidiniais
kampais, naudojant didesnj uz 1 sanklotos
koeficienta, iSskobiant gali susidaryti medziagos
liku€io. Testavimo grafiku ypac atidziai patikrinkite
vidine trajektorijg ir prir. truputj pakeiskite sanklotos
koeficienta. Taip galima pasiekti kitg sankirtos
paskirstymg ir tada daZniausiai pasiekiamas norimas
rezultatas.

Papildomai skobiant TNC neatsizvelgia j apibréztg
pirminio skobimo jrankio nusidévejimo verte DR.

Démesio — susidirimo pavojus!

Atlike SL ciklg, pirmajj eigos judesj apdirbimo
plokS§tumoje turite uzprogramuoti pagal abiejy
koordinaciy duomenis, pvz., L X+80 Y+0 RO FMAX.
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SKOBIMAS (ciklas 22, DIN/ISO: G122, 19 pasirenkama programiné 7.6

Ciklo parametras

= B

> |stidmimas j gyli Q10 (prieauginis): matmuo,

kiek jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istimimo j gyli pastima Q11: pastima
manevruojant suklio asyje. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo pastuma Q12:pastima manevruojant
apdirbimo plokS$tumoje. |vesties sritis nuo O iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Pirminio skobimo jrankis Q18 arba QS18: jrankio,
kuriuo TNC jau atliko pirminj skobimg, numeris arba
pavadinimas. Pavadinimo jvesties perjungimas:
paspauskite programuojamajj mygtukg JRANKIO
PAVADINIMAS. Specialus nurodymas dél AWT-
Weber: TNC kabutes virSuje jterpia automatiskai,
kai iSeinate i$ jvesties lauko. Jei nebuvo pirminio
skobimo, jveskite ,0% jei Cia jvedate numerj arba
pavadinimg, TNC iSskobia tik tg dalj, kurios apdirbti
nepavyko pirminio skobimo jrankiu. Jei papildomo
skobimo srities nejmanoma pritraukti Sonu, TNC
jleidzia svyruojanciu budu; tam jrankiy lenteléje
TOOL.T turite apibréZti jrankio a8meny ilgj LCUTS

ir didZiausig jleidimo kampg ANGLE. Prir. TNC
perduoda klaidos praneSimag. |vesties sritis nuo 0 iki
32767,9 jvedant numerj, maks. 16 simboliy jvedant
pavadinima.

Sukamoji pastima Q19: sukamoji pastima mm/
min. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai
FAUTO, FU, FZ

Atitraukimo pastiima Q208: jrankio judéjimo
greitis iStraukiant po apdirbimo mm/min. Jei jvesite
Q208=0, tada TNC jrankj iStraukia pastima Q12.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai
FMAX,FAUTO
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jranga)

NC sakiniai

59 CYCL DEF 22 RAEUMEN
Q10=+5  ;|STOM. | GYL|
Q11=100 ;PASTUMA | NUST. GYL|
Q12=750 ;SKOBIMO PASTUMA
Q18=1 ;PIRM. SKOB. |[RANKIS
Q19=150 ;SUKAM. PASTUMA

Q208=9999 ;ATITRAUKIMO
PASTUMA
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Apdirbimo ciklai: kontiro jduba

7.7 GYLIO SLICHTAVIMAS (ciklas 23, DIN/ISO: G123, 19 pasirenkama

programiné jranga)

7.7 GYLIO SLICHTAVIMAS (ciklas 23, DIN/
ISO: G123, 19 pasirenkama programineé
jranga)

Ciklo eiga

TNC Svelniai pritraukia jrank]j (vertikalus liestinis apskritimas) iki
apdirbamo pavirSiaus, jei tam yra pakankamai vietos. Jei vietos
yra mazai, TNC jrankj j gylj traukia vertikaliai. Galiausiai atliekamas
iSskobimo metu likusios Slichtavimo uzlaidos frezavimas.

Atkreipkite démesj programuodami!

TNC savarankiSkai uZfiksuoja gylio Slichtavimo
E> pradinj taskg. Pradinis taSkas priklauso nuo esamos

vietos jduboje.

Viduje yra tvirtai nustatytas padéties nustatymo

galutiniame gylyje jtraukimo spindulys ir jis

nepriklauso nuo jrankio jleidimo kampo.

Démesio — susidirimo pavojus!

Atlike SL cikla, pirmajj eigos judesj apdirbimo
plokStumoje turite uzprogramuoti pagal abiejy
koordinaciy duomenis, pvz., L X+80 Y+0 RO FMAX.

Ciklo parametras

28 > |stimimo j gylj pastiima Q11: jrankio judéjimo

) i, greitis jleidziant mm/min. |vesties sritis nuo O iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

> Frezavimo pastima Q12:pastima manevruojant
apdirbimo plokStumoje. |vesties sritis nuo O iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

> Atitraukimo pastuma Q208: jrankio judejimo
greitis istraukiant po apdirbimo mm/min. Jei jvesite
Q208=0, tada TNC jrankj iStraukia pastima Q12.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai
FMAX,FAUTO

NC sakiniai

60 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE
Q11=100 ;PASTUMA | NUST. GYL|
Q12=350 ;SKOBIMO PASTUMA

Q208=9999 ; ATITRAUKIMO
PASTUMA
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SLICHTAVIMAS SONE (ciklas 24, DIN/ISO: G124, 19 pasirenkama

programiné jranga)

7.8 SLICHTAVIMAS SONE (ciklas 24, DIN/
ISO: G124, 19 pasirenkama programineé
jranga)

Ciklo eiga

TNC apskritimo trajektorija liesdama jrank| pritraukia prie konttro
daliy. Kiekviena kontdro dalis Slichtuojama atskirai.

Atkreipkite démesj programuodami!

=

Slichtavimo uZlaidos $one (Q14) lichtavimo jrankio
spindulio suma turi bati mazesné nei Slichtavimo
uzlaidos Sone (Q3, ciklas 20) ir skobimo jrankio
spindulio suma.

Jei ciklg 24 vykdote prie$ tai neatlike iSskobimo ciklu
22, taikomas aukSc&iau minétas apskaiciavimas; tada
skobimo jrankio spindulio verté yra , 0%

Ciklg 24 taip pat galite naudoti kontdrui frezuoti. Tada

privalote

® frezuojama kontdirg apibrézti kaip atskirg salg (be
jdubos ribojimo) ir

= cikle 20 Slichtavimo uzlaidg (Q3) jvesti didesne
nei Slichtavimo uzlaidos Q14 ir naudojamo jrankio
spindulio suma

TNC savarankiSkai uZfiksuoja Slichtavimo pradinj
tadkg. Pradinis taskas priklauso nuo esamos vietos
jduboje ir cikle 20 uZprogramuotos uZzlaidos.

TNC pradinj tadkg apskaiciuoja atsiZzvelgdama

ir j vykdymo eilés tvarkg. Jei Slichtavimo ciklg
pasirinksite paspaude mygtukg GOTO ir jjungsite
programa, pradinis taSkas gali bati kitoje vietoje nei
vykdant programg apibrézta eilés tvarka.

Démesio — susidirimo pavojus!

Atlike SL ciklg, pirmajj eigos judesj apdirbimo
plokStumoje turite uzprogramuoti pagal abiejy
koordinaciy duomenis, pvz., L X+80 Y+0 RO FMAX.
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Apdirbimo ciklai: kontiro jduba

7.8 SLICHTAVIMAS SONE (ciklas 24, DIN/ISO: G124, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo parametras

2a > Sukimo kryptis Q9: apdirbimo kryptis: 7
] B +1: sukimas prie$ laikrodZio rodykle
—1: sukimas pagal laikrodZio rodykle N

> Istumimas j gylj Q10 (prieauginis): matmuo, p
kiek jrankis turi bati jstumtas. Jvesties sritis nuo 4 Q12
-99999,9999 iki 99999,9999 Q10 TN

> |stidmimo j gylj pastima Q11: jrankio judéjimo
greitis jleidziant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

» Frezavimo pastima Q12:pastima manevruojant L.
apdirbimo plokstumoje. Jvesties sritis nuo 0 iki NC sakiniai
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ 61 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE

» Slichtavimo uZlaida Sone Q14 (prieauginé): Q9=+1 ;SUK. KRYPT.
daugkartinio Slichtavimo uZlaida; iSskobiamas _ o
paskutinis &lichtavimo likutis, jei jvedéte Q14 = 0. Q10=+3  ISTUM. | GYLI
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Q11=100 ;PASTUMA | NUST. GYL]|

Q12=350 ;SKOBIMO PASTUMA
Q14=+0  ;UZLAIDA SONE
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KONTURO LINIJA (ciklas 25, DIN/ISO

7.9 KONTURO LINIJA (ciklas 25, DIN/ISO:

G125, 19 pasirenkama programiné
jranga)

Ciklo eiga

Naudodami §j ciklg kartu su ciklu 14 KONTURAS, galésite apdirbti
atvirus ir uzdarus kontarus.

Ciklas 25 KONTURO EIGA, lyginant su kontdro apdirbimu padéties

sakiniais, suteikia daugiau privalumy:

= TNC apdirbant kontroliuoja galinius jpjovimus ir konttiro
pazeidimus. Kontdro patikra naudojant testavimo grafikg

® Jei jrankio spindulys per didelis, gali nepavykti atlikti papildomo
kontdro vidiniy kampy apdirbimo

B Apdirbima tiesiogiai galima vykdyti tolygia arba prieSinga eiga.
Atspindint kontarus iSlaikomas netgi frezavimo bldas

= Atliekant keletg postumiy, TNC jrankj gali pritraukti ir atitraukti:
taip sutrumpéja apdirbimo laikas

m  Galite jvesti uzlaidas, kad keliy darbo etapy metu bty galima
atlikti pirminj apdirbimg ir Slichtavimg

Atkreipkite démesj programuodami!

Zenklas pries gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uZzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

TNC atsizvelgia tik j pirmg ciklo 14 KONTURAS
2yma.

SL ciklo atmintis yra ribojama. Viename SL cikle
galite uzprogramuoti daugiausiai 16384 kontdro
elementus.

Ciklas 20 KONTURO DUOMENYS nereikalingas.
Papildomos funkcijos M109 ir M110 netaikomos
kontdro apdirbimo metu naudojant ciklg 25.

Jei vietinj Q parametrg QL naudojate konttro
paprogrameéje, jj turite priskirti arba apskaiciuoti ir
Sioje kontldro paprograméje.

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015

: G125, 19 pasirenkama
programiné jranga)

7.9

185



Apdirbimo ciklai: konturo jduba

KONTURO LINIJA (ciklas 25, DIN/ISO: G125, 19 pasirenkama
programiné jranga)

7.9

Démesio — susidiirimo pavojus!
Kad baty galima iSvengti galimy susidarimuy:

IS karto po ciklo 25 neuzprogramuokite
sudedamuyjy matmeny, nes jie bus susieti su
jrankio padétimi ciklo pabaigoje

Visose pagrindinése adyse pritraukite apibréztg
(absoliutine) padétj, kadangi jrankio padétis ciklo
pabaigoje neatitinka padéties ciklo pradzioje.

Ciklo parametras

25

186

>

Frezavimo gylis Q1 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo plokstumos iki kontdro pagrindo. vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida $one Q3 (prieauginis):
Slichtavimo uzlaida apdirbimo plok$tumoje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Gabalo plokstumos koordinaté Q5 (absoliuting):
absoliutiné gabalo plokStumos koordinaté. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Saugus aukstis Q7 (absoliutus): absoliutus aukstis,
kuriame negali jvykti susidirimas su gabalu
(nustatymui tarpinéje padétyje ir atitraukimui ciklo
pabaigoje). Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

Istimimas j gyli Q10 (prieauginis): matmuo,

kiek jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

|stimimo j gylj pastiima Q11: pastima
manevruojant suklio adyje. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo pastiima Q12:pastdma manevruojant
apdirbimo plokstumoje. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo biadas Q15:

tolygi frezavimo eiga: jvestis = +1

prieSinga frezavimo eiga: jvestis = —1
frezavimas postimiais, perjungiant tolygig ir
priesingg eigq: jvestis =0

NC sakiniai

62 CYCL DEF 25 KONTUR-ZUG

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

;FREZ.GYLIS

;UZLAIDA SONE

;KOOR. PAVIRS.
;SAUGUS AUKS.
;ISTOM. | GYL|
;PASTUMA | NUST. GYL|
;FREZAV. PASTUMA
;FR. BUDAS
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Programavimo pavyzdziai 7.10

710 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: jdubos skobimas ir papildomas skobimas

/
Y 2,
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' Apdirbimo ciklai: kontiiro jduba
7.10 Programavimo pavyzdziai

=Y
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Programavimo pavyzdziai 7.10

Pavyzdys: persidengian€iy kontiiry pirminis grezimas,
pirminis apdirbimas, Slichtavimas

50

T T T

35 65 100
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' Apdirbimo ciklai: kontiiro jduba
7.10 Programavimo pavyzdziai
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Programavimo pavyzdziai 7.10

Pavyzdys: konturo dalis

80

20

100
95

754

159

5 50 100
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Apdirbimo ciklai: cilindro gaubtas
8.1 Pagrindai

8.1 Pagrindai

Cilindro gaubto cikly apibréztis

Ciklas Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas

27 CILINDRO GAUBT. g0 195
=l

28 CILINDRO GAUBTAS TR 198

griovelio frezavimas =

29 CILINDRO GAUBTAS 201

briaunos frezavimas
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CILINDRO GAUBTAS (ciklas 27, DIN/ISO: G127, 1 pasirenkama
programiné jranga)

8.2 CILINDRO GAUBTAS (ciklas 27, DIN/
ISO: G127, 1 pasirenkama programiné
jranga)

Ciklo eiga

Naudodami §j ciklg, skleistinéje apibréZtg konttirg galite perkelti
ant cilindro gaubto. Ciklg 28 naudokite tada, kai ant cilindro norite
frezuoti kreipiamuosius griovelius.

Kontirg apraSysite subprogramoje, kurj nustatéte cikle 14
(KONTURAS).

Subprogramoje kontirg visada apibrézkite X ir Y koordinatémis,
neatsizvelgdami j tai, kokios sukamosios asys yra Jusy jrenginyje.
Todél kontlro apraSymas nepriklauso nuo jrenginio konfigdracijos.
Galima naudotis Siomis trajektorijos funkcijomis: L, CHF, CR, RND ir
CT.

Duomenis kampo asims pasirinktinai galite jvesti laipsniais arba
mm (coliais) (nustatykite ciklo apibréztyje naudodami Q17).

1 TNC jrankio padétj nustato vir§ jpjovimo tasko; tuo metu
atsizvelgiama j Sonine Slichtavimo uZlaidg

2 Pirmojo jstmimo j gylj padétyje jrankis kontdrg frezavimo
pastima Q12 frezuoja isilgai uzprogramuotam kontdrui

3 Kontdro pabaigoje TNC jrankj patraukia saugiu atstumu ir atgal
iki jpjovimo tasko

4 Zingsniai nuo 1 iki 3 kartojami tol, kol pasiekiamas
uzprogramuotas frezavimo gylis Q1

5 Po to jrankis juda iki saugaus atstumo
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Apdirbimo ciklai: cilindro gaubtas

8.2 CILINDRO GAUBTAS (ciklas 27, DIN/ISO: G127, 1 pasirenkama
programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

cilindro gaubto interpoliacijai.

? Jrenginj ir TNC jrenginio gamintojas turi paruosti
<>  Atkreipkite démesj j jrenginio Zinyna.

uzprogramuokite abi cilindro gaubto koordinates.

SL ciklo atmintis yra ribojama. Viename SL cikle
galite uzprogramuoti daugiausiai 16384 kontdro
elementus.

Zenklas pries gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uZzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Naudokite frezg su centru pjaunanciu priekiniu
dantimi (DIN 844).

Cilindras turi bati priverztas apvalaus stalo centre.
Atskaitos taSkg nustatykite apvalaus stalo centre.

ISkvieciant cikla, suklio asis turi bati vertikaliai
apvalaus stalo aSiai. Jei taip néra, tuomet TNC
perduoda klaidos pranesima. Gali reikéti perjungti
kinematika.

Sj ciklg galite vykdyti ir pasuke apdirbimo plokstuma.
Saugus atstumas turi bati didesnis nei jrankio
spindulys.

Apdirbimo laikas gali pailgéti, jei kontdras susideda i§
keliy neliestiniy kontdro elementy.

Jei vietinj Q parametrg QL naudojate kontdro
paprogrameéje, jj turite priskirti arba apskaiciuoti ir
Sioje kontlro paprograméje.

E> Pirmame kontdro subprogramos NC sakinyje visada
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CILINDRO GAUBTAS (ciklas 27, DIN/ISO: G127, 1 pasirenkama

Ciklo parametras

==

>

Frezavimo gylis Q1 (prieauginis): atstumas nuo
cilindro gaubto iki kontdro pagrindo. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida Sone Q3 (prieauginis):
Slichtavimo uzlaida gaubto skleistinés plokStumoje;
uzlaida taikoma spindulio korekcijos kryptimi.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q6 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio priekinés plokstumos ir cilindro gaubto
plokStumos. vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
|stimimas j gyli Q10 (prieauginis): matmuo,

kiek jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

|stimimo j gylj pastima Q11: pastima
manevruojant suklio adyje. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo pastiima Q12:pastima manevruojant
apdirbimo plokStumoje. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Cilindro spindulys Q16: cilindro, kuriame turi bati
apdorotas kontdras, spindulys. |vesties sritis nuo 0
iki 99999,9999

Matmeny tipas? Laipsniai=0 MM/INCH=1 Q17:
sukamosios aSies koordinates subprogramoje
uzprogramuokite laipsniais arba mm (coliais)
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programiné jranga)

NC sakiniai

8.2

63 CYCL DEF 27 CILINDRO GAUBTAS

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

:FREZ.GYLIS
;UZLAIDA SONE

;SAUGUS ATSTUMAS

:ISTOM. | GYL]

;PASTUMA | NUST. GYL|

;FREZAV. PASTOMA
;SPIND.
;MATAVIMO RUSIS
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Apdirbimo ciklai: cilindro gaubtas

8.3 CILINDRO GAUBTAS griovelio frezavimas (ciklas 28, DIN/ISO:
G128, 1 pasirenkama programineé jranga)

8.3 CILINDRO GAUBTAS griovelio
frezavimas (ciklas 28, DIN/ISO: G128, 1
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Naudodami §j ciklg, skleistingje apibréztg kreipiamajj griovelj galite

perkelti ant cilindro gaubto. PrieSingai nei cikle 27, TNC Siame cikle

jrankj nustato taip, kad esant aktyviai spindulio korekcijai sienelés

baty beveik lygiagrec€iai viena kitai. Tiksliai lygiagreciai sienelés bus

tada, kai naudosite griovelio plotj tiksliai atitinkantj jrankj.

Kuo mazesnis yra jrankis, lyginant su griovelio plo€iu, tuo didesni

iSkreipiai susidaro apskritimo trajektorijose ir nuoZulniose tiesése.

Kad bty galima sumazinti Siuos su manevrais susijusius iSkreipius,

naudodami parametrg Q21 galite apibrézti paklaidg, kuria TNC

formuojamas griovelis priartéja prie griovelio, suformuoto jrankiu,

kurio skersmuo atitinka griovelio plot;.

Kontdro centro trajektorijg uzprogramuokite nurodydami jrankio

spindulio korekcijg. Naudodami spindulio korekcijg nustatysite, ar

TNC griovelj formuos tolygia, ar prieSinga eiga.

1 TNC jrankio padétj nustato virs jpjovimo tasko

2 Pirmojo jstimimo j gylj padétyje jrankis frezavimo pastima
Q12 frezuoja iSilgai griovelio sienelés; tuo metu atsizvelgiama j
Slichtavimo uzlaidg Sone

3 Kontdro pabaigoje TNC jrankj perkelia prie prieSingos griovelio
sienelés ir juda atgal iki jpjovimo tadko

4 2 ir 3 zingsniai kartojami tol, kol pasiekiamas uzprogramuotas
frezavimo gylis Q1

5 Jei apibrézéte paklaidg Q21, tada TNC atlieka papildomg
apdirbima, kad griovelio sienelés baty kuo lygiagretesnés.

6 Tada jrankis jrankio asimi juda atgal iki saugaus aukscio arba j
paskutinj kartg pries$ ciklg uzprogramuotg padétj

L
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CILINDRO GAUBTAS griovelio frezavimas (ciklas 28, DIN/ISO:

G128, 1 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

4

=

Jrenginj ir TNC jrenginio gamintojas turi paruosti
cilindro gaubto interpoliacijai.
Atkreipkite démes;j | jrenginio Zinyna.

Pirmame kontdro subprogramos NC sakinyje visada
uzprogramuokite abi cilindro gaubto koordinates.

SL ciklo atmintis yra ribojama. Viename SL cikle
galite uzprogramuoti daugiausiai 16384 kontdro
elementus.

Zenklas pries gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uZzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Naudokite frezg su centru pjaunanciu priekiniu
dantimi (DIN 844).

Cilindras turi bati priverztas apvalaus stalo centre.
Atskaitos taSkg nustatykite apvalaus stalo centre.

ISkvieciant cikla, suklio asis turi bati vertikaliai
apvalaus stalo aSiai. Jei taip néra, tuomet TNC
perduoda klaidos pranesima. Gali reikéti perjungti
kinematika.

Sj ciklg galite vykdyti ir pasuke apdirbimo plokstuma.
Saugus atstumas turi bati didesnis nei jrankio
spindulys.

Apdirbimo laikas gali pailgéti, jei kontdras susideda i§
keliy neliestiniy kontdro elementy.

Jei vietinj Q parametrg QL naudojate kontdro
paprogrameéje, jj turite priskirti arba apskaiciuoti ir
Sioje kontlro paprograméje.
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Apdirbimo ciklai: cilindro gaubtas

8.3

Ciklo parametras

s

200

>

CILINDRO GAUBTAS griovelio frezavimas (ciklas 28, DIN/ISO:
G128, 1 pasirenkama programineé jranga)

Frezavimo gylis Q1 (prieauginis): atstumas nuo NC sakiniai

cilindro gaubto iki kontdro pagrindo. Jvesties sritis 63 CYCL DEF 28 CILINDRO GAUBTAS
nuo -99999,9999 iki 99999,9999 -8 FREZ. GYLIS
Slichtavimo uZlaida Sone Q3 (prieauginis): Qi= S
Slichtavimo uZlaida prie griovelio sienelés. Q3=+0 ;UZLAIDA SONE
Slichtavimo uzlaida griovelio plotj sumazina dviguba Q6=+0 :SAUGUS ATSTUMAS
jvesta verte. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki ~ et

99999,9999 Q10=+3 ,[STUA{L | GYL|
Saugus atstumas Q6 (prieauginis): atstumas tarp Q11=100 ;PASTUMA | NUST. GYL|
jrankio priekinés plokstumos ir cilindro gaubto Q12=350 ;FREZAV. PASTUMA
plokStumos. vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999 Q16=25 -SPIND

|stimimas j gyli Q10 (prieauginis): matmuo, ~ . _
kiek jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo Q17=0 fue L LU
-99999,9999 iki 99999,9999 Q20=12  ;GR.PLOTIS
|stimimo j gylj pastima Q11: pastima Q21=0 ;PAKLAIDA

manevruojant suklio ayje. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo pastiima Q12:pastima manevruojant
apdirbimo plokStumoje. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Cilindro spindulys Q16: cilindro, kuriame turi bati
apdorotas kontdras, spindulys. |vesties sritis nuo 0
iki 99999,9999

Matmeny tipas? Laipsniai=0 MM/INCH=1 Q17:
sukamosios aSies koordinates subprogramoje
uzprogramuokite laipsniais arba mm (coliais)

Griovelio plotis Q20: kuriamo griovelio plotis.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Paklaida Q21: jei naudojate jrankj, kuris yra
mazesnis uz uzprogramuotg griovelio plotj

Q20, ant apskritimo ir nuozulniy tiesiy grioveliy
sienelés susidaro su manevrais susije iSkreipiai.

Jei apibréziate paklaidg Q21, tada TNC griovelj
papildomai prijungto frezavimo proceso metu
pritraukia taip, lyg griovelis blty frezuojamas jrankiu,
kurio dydis tiksliai atitinka griovelio plotj. Naudodami
Q21 apibrésite leisting nuokrypj nuo Sio idealaus
griovelio. Papildomo apdirbimo Zingsniy skaicius
priklauso nuo cilindro spindulio, naudojamo jrankio ir
griovelio gylio. Kuo mazesné paklaida apibréziama,
tuo tikslesnis bus griovelis, taciau tuo ilgiau uztruks
papildomas apdirbimas. |vesties sritis nuo O ikKi
9,9999

Rekomendacija: naudokite 0,02 mm paklaida.
Funkcija neaktyvi: jveskite O (pagrindiné padétis).
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CILINDRO GAUBTAS briaunos frezavimas (ciklas 29, DIN/ISO:
G129, 1 pasirenkama programiné jranga)

8.4 CILINDRO GAUBTAS briaunos
frezavimas (ciklas 29, DIN/ISO: G129, 1
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Naudodami §j ciklg, skleistinéje apibréZtg briaung galite perkelti
ant cilindro gaubto. TNC Siame cikle nustato tokig jrankio padétj,
kad esant aktyviai spindulio korekcijai sienelés visada baty
lygiagrediai viena kitai. Briaunos centro trajektorijg uzprogramuokite
nurodydami jrankio spindulio korekcijg. Naudodami spindulio
korekcijg nustatysite, ar TNC briauna formuos tolygia, ar prieSinga
eiga.

Briauny galuose TNC i$ esmés visada jterpia pusskritulj, kurio

spindulys atitinka puse briaunos plocio.

1 TNC jrankio padétj nustato vir§ apdirbimo pradinio tasko.

TNC pradinj taskg apskaiciuoja pagal briaunos plotj ir jrankio
skersmenj. Jis yra puse briaunos plocio ir jrankio skersmeniu
nutoles nuo pirmojo kontliro subprogramoje apibrézto tasko.

Spindulio korekcija lemia, ar bus pradeda briaunos kairéje (1,
RL=tolygi eiga), ar deSinéje (2, RR=prieSinga eiga)

2 Po to, kai TNC nustato padetj pirmoje jstimimo j gylj padétyje,
jrankis apskritimo lanku frezavimo pastima Q12 liestiniu badu
juda link briaunos sienelés. Prir. atsizvelgiama j Slichtavimo
uzlaidg Sone

3 Pirmojo jstimimo j gylj padétyje jrankis frezavimo pastima Q12
frezuoja iSilgai briaunos sienelés, kol visiSkai suformuojamas
kaistis

4 Po to liestiniu bidu jrankis nuo briaunos sienelés atitraukiamas
iki apdirbimo pradinio tasko

5 Zingsniai nuo 2 iki 4 kartojami tol, kol pasiekiamas
uzprogramuotas frezavimo gylis Q1

6 Tada jrankis jrankio asimi juda atgal iki saugaus aukscio arba |
paskutinj kartg pries ciklg uzprogramuotg padétj
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Apdirbimo ciklai: cilindro gaubtas

8.4 CILINDRO GAUBTAS briaunos frezavimas (ciklas 29, DIN/ISO:
G129, 1 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

cilindro gaubto interpoliacijai.

? Jrenginj ir TNC jrenginio gamintojas turi paruosti
<>  Atkreipkite démesj j jrenginio Zinyna.

uzprogramuokite abi cilindro gaubto koordinates.

SL ciklo atmintis yra ribojama. Viename SL cikle
galite uzprogramuoti daugiausiai 16384 kontdro
elementus.

Zenklas pries gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uZzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo
neatlieka.

Naudokite frezg su centru pjaunanciu priekiniu
dantimi (DIN 844).

Cilindras turi bati priverztas apvalaus stalo centre.
Atskaitos taSkg nustatykite apvalaus stalo centre.

ISkvieciant cikla, suklio asis turi bati vertikaliai
apvalaus stalo aSiai. Jei taip néra, tuomet TNC
perduoda klaidos pranesima. Gali reikéti perjungti
kinematika.

Sj ciklg galite vykdyti ir pasuke apdirbimo plokstuma.
Saugus atstumas turi bati didesnis nei jrankio
spindulys.

Apdirbimo laikas gali pailgéti, jei kontdras susideda i§
keliy neliestiniy kontdro elementy.

Jei vietinj Q parametrg QL naudojate kontdro
paprogrameéje, jj turite priskirti arba apskaiciuoti ir
Sioje kontlro paprograméje.

E> Pirmame kontdro subprogramos NC sakinyje visada
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CILINDRO GAUBTAS briaunos frezavimas (ciklas 29, DIN/ISO:

G129, 1 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

29 o

>

Frezavimo gylis Q1 (prieauginis): atstumas nuo
cilindro gaubto iki kontdro pagrindo. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida Sone Q3 (prieauginis):
Slichtavimo uzlaida prie briaunos sienelés.
Slichtavimo uZlaida briaunos plotj padidina dviguba
jvesta verte. Jvesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

Saugus atstumas Q6 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio priekinés plokstumos ir cilindro gaubto
plokStumos. vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
|stimimas j gyli Q10 (prieauginis): matmuo,

kiek jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

|stimimo j gylj pastima Q11: pastima
manevruojant suklio ayje. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo pastiima Q12:pastima manevruojant
apdirbimo plokStumoje. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Cilindro spindulys Q16: cilindro, kuriame turi bati
apdorotas kontdras, spindulys. |vesties sritis nuo 0
iki 99999,9999

Matmeny tipas? Laipsniai=0 MM/INCH=1 Q17:
sukamosios aSies koordinates subprogramoje
uzprogramuokite laipsniais arba mm (coliais)

Briaunos plotis Q20: kuriamos briaunos plotis.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999
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8.4
NC sakiniai
63 CYCL DEF 29 BRIAUNOS CIL.
GAUBTAS
Q1=-8 ;FREZ.GYLIS
Q3=+0 ;UZLAIDA SONE
Q6=+0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q10=+3  ;|STOM. | GYL|
Q11=100 ;PASTUMA | NUST. GYL]
Q12=350 ;FREZAV. PASTUMA
Q16=25  ;SPIND.
Q17=0 ;MATAVIMO RUSIS
Q20=12  ;BR. PLOTIS
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Apdirbimo ciklai: cilindro gaubtas
8.5 Programavimo pavyzdziai

8.5 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: cilindro gaubtas su ciklu 27

Jrenginys su B galvute ir C stalu
Cilindras priverztas apvalaus stalo
centre.

Atskaitos tasSkas yra apatinéje puséje,
apvalaus stalo centre
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1| Apdirbimo ciklai: cilindro gaubtas
8.5 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: cilindro gaubtas su ciklu 28

Cilindras priverztas apskrito stalo centre
Jrenginys su B galvute ir C stalu

Atskaitos taSkas yra apvalaus stalo
centre

Centro trajektorijos apraSymas kontdro
subprogramoje
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Apdirbimo ciklai: kontiro jduba su konturo formule
9.1 SL ciklai su sudétingesnémis konttiro formulémis

9.1 SL ciklai su sudétingesnémis kontiro
formulémis

Pagrindai

Naudodami SL ciklus ir sudétingesnes kontaro formules, i$ kontaro
daliy (jdubos ir salos) galite sudaryti sudétingesnius kontarus.
Atskiras kontiro dalis (geometrijos duomenis) jveskite kaip atskiras
programas. Tada visas kontaro dalis vél galésite panaudoti bet kuriuo

metu. IS pasirinkty kontdro daliy, kurias vieng su kita sujungiate pagal
kontdro formule, TNC apskaiciuoja visg kontara.

atmintis ribojama daugiausiai iki 128 kontury. Galimy
kontiro elementy skaicius priklauso nuo kontiro

tipo (vidinis / iSorinis kontdras) ir konttro apraSymy
skaiciaus, daugiausiai gali bati 16384 kontidro
elementai.

SL cikly su kontaro formule saglyga yra struktariné
programos struktara ir jie suteikia galimybe atskirose
programose iSsaugoti kartoti galimus kontarus.
Naudodami kontdro formules, j bendrg konttrg galite 0 BEGIN PGM KONTUR MM
sujungti kontaro dalis ir nustatyti, apie kg kalbama —

ap'e_ldqu’ ar_?p'e sala. _ 5 SEL CONTOUR “MODEL“

SL cikly funkcija su kontdro formule TNC vartotojo

sgsajoje yra paskirstyta j keletg sri€iy ir naudojamas 6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN ...
kaip tolesniy apdirbimy pagrindas. 8 CYCL DEF 22 RAEUMEN ...

9 CYCL CALL

E> Vieno SL ciklo (visos kontlro aprasymo programos)

Schema: vykdymas naudojant SL
ciklus ir sudétingesnes kontiiro
formules

12 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM KONT. MM
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SL ciklai su sudétingesnémis kontiro formulémis 9.1

Kontiro daliy savybés

TNC visus kontarus i§ esmés atpazjsta kaip jdubas. Spindulio
korekcijos neuzprogramuokite

TNC ignoruoja pastimas F ir papildomas funkcijas M

Koordinates galima perskaiciuoti. Jei programuojate kontlro
dalyse, jos bus taikomos ir kitose subprogramose, ta€iau po ciklo
iSkvietos jy negalima atstatyti

Subprogramose gali bdti ir koordinatés suklio asyje, taciau jos
ignoruojamos

Pirmame subprogramos koordinadiy sakinyje nustatysite
apdirbimo plok3$tuma.

Jei reikia, galite uzprogramuoti skirtingo gylio dalinius kontarus

Apdirbimo cikly savybés

Pries kiekvieng cikla TNC automatiSkai nustato padétj saugiu
atstumu

Kiekvienas gylio lygmuo frezuojamas neatitraukus jrankio; salos
apvaziuojamos Sonu

»,Vidiniy kampy"“ spindulys yra programuojamas — jrankis
nesustoja, nesusidaro jpjovimo zymy (taikomas labiausiai iSoréje
esanciai trajektorijai skobiant ir Soninio Slichtavimo metu)
Soninio $lichtavimo metu TNC kontirg pritraukia liestine
apskritimo trajektorija

Slichtuojant gylj, jrankj prie gabalo TNC taip pat pritraukia liestine
apskritimo trajektorija (pvz., suklio asis Z: apskritimo trajektorija
plok§tumoje Z/X)

TNC kontlirg apdoroja tiesiogiai tolygia arba prieSinga eiga

Apdirbimui skirtus matus, tokius kaip frezavimo gylis, uzlaidos ir
saugus atstumas, tiesiogiai kaip KONTURO DUOMENIS jveskite
cikle 20.
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Schema: kontuaro daliy su kontiro
formule perskai€iavimas

0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = “KREIS1“

2 DECLARE CONTOUR QC2 = “KREISXY“
DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 = “DREIECK“
DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 =
“QUADRAT“ DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM KREIS1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM KREIS1 MM

0 BEGIN PGM KREIS31XY MM
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Apdirbimo ciklai: kontiro jduba su konturo formule
9.1 SL ciklai su sudétingesnémis kontiiro formulémis

Programos su kontiro apibréztimis pasirinkimas

Naudodami funkcijg SEL CONTOUR pasirinkite programg su kontiro
apibréztimis, i$ kurios TNC perima konttdro aprasymus:

SPEC > Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su
BCT specialiosiomis funkcijomis

KONTGRO « » Pasirinkite kontdro ir tasky apdirbimo meniu
RPJ;I:UK.?IM. fUnkCijaS
EEL » Paspauskite programuojamajj mygtukg SEL
CONTOUR CONTOUR

» |veskite visg programos su kontdro apibréztimi
pavadinimg, patvirtinkite mygtuku END

SEL CONTOUR sakinj uzprogramuokite prie$ SL
ciklus. Ciklas 14 KONTURAS naudojant SEL CONTUR
nebereikalingas.

Konturo aprasymy apibréztis

Naudodami funkcijg DECLARE CONTOUR programai nurodykite
programos marsruta, i$ kurio TNC perima kontiro aprasymus.
Toliau Siam kontaro aprasymui galite pasirinkti atskirg gylj (FCL 2

funkcija):
SPEC > Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su
7 specialiosiomis funkcijomis
KONTGRO # » Pasirinkite kontdro ir tasky apdirbimo meniu
RPJ;:DK.?IH. fUnkCijaS
o » Paspauskite programuojamajj mygtukg DECLARE
CONTOUR CONTOUR

» |veskite kontdro identifikatoriaus QC numerj,
patvirtinkite mygtuku ENT

» |veskite visg programos su kontdro apraSymu
pavadinimag, patvirtinkite mygtuku END arba, jei
pageidaujate

» Pasirinktam kontarui apibréZkite atskirg gylj

Naudodami nurodytus kontdry identifikatorius QC,
E> kontiro formulése galite kartu perskaiciuoti jvairius

kontarus.

Jei naudojate kontirus su atskirais gyliais, tada

kiekvienai kontdro daliai turite priskirti gylj (prir.

priskirkite O gylj).
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SL ciklai su sudétingesnémis kontiuro formulémis

Sudétingesniy konturo formuliy jvestis

Programuojamaisiais mygtukais matematinéje formuléje galite
sujungti jvairius kontarus:

— > Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su
FCT specialiosiomis funkcijomis

KoNTERO / » Pasirinkite kontaro ir taSky apdirbimo meniu
RPJ;:OK.?IM. funkcijas
P » Paspauskite programuojamajj mygtuka
FoRmuLe KONTURO FORMULE: TNC parodo $iuos
programuojamuosius mygtukus:
Sujungimo funkcija Programuojamasis
mygtukas
pjauta, T

:

pvz., QC10 = QC1 & QC5

®
L 2

sujungta su,
pvz., QC25 = QC7 | QC18

@__

be pjuvio sujungta su,
pvz.,QC12 = QC5 "~ QC25

@
>
L 2

$

be, ®~
pvz., QC25 = QC1\ QC2

*

Atidaryti skliaustelius,
pvz., QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

=

Uzdaryti skliaustelius,
pvz., QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Apibrézti atskirus kontirus,
pvz., QC12 = QC1
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Apdirbimo ciklai: kontiro jduba su konturo formule
9.1 SL ciklai su sudétingesnémis kontiiro formulémis

Perdengti konturai

TNC uZprogramuotg kontirg iS5 esmés traktuoja kaip jdubg. Kontaro
formulés funkcijos suteikia galimybe kontdrg pertvarkyti j salg

Jdubas ir salas galite perkelti j naujg kontdrg. Taip jdubos pavirsiy B
galite padidinti perkelta jduba arba sumazinti naudodami salg.

Subprogramos: perkeltos jdubos

Toliau pateikti programavimo pavyzdZziai yra kontlro

E> aprasymo programos, kurios yra apibréztos konttro
apibrézties programoje. Naudojant funkcijg SEL
CONTOUR, kontdro apibrézties programa vél galima
iSkviesti tikrojoje pagrindinéje programoje.

Jdubos A ir B persidengia.

TNC apskaiciuoja sankirtos tadkus S1 ir S2, jy uzprogramuoti
nereikia.

Jdubos yra uzprogramuotos kaip pilni apskritimai.
Kontiiro apraSymo programa 1: jduba A

0 BEGIN PGM TASCHE_A MM

1L X+10 Y+50 RO

2 CC X+35 Y+50

3 C X+10 Y+50 DR-

4 END PGM TASCHE_A MM

Konturo apraSymo programa 2: jduba B
0 BEGIN PGM TASCHE_B MM

1 L X+90 Y+50 RO

2 CC X+65 Y+50

3 C X+90 Y+50 DR-

4 END PGM TASCHE_B MM
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SL ciklai su sudétingesnémis kontiro formulémis 9.1

»Sumos‘ pavirSius
Turi bati apdirbti abu daliniai pavirSiai A ir B, jskaitant visg
perdengta pavirsiy:

= PavirSius A ir B atskirose programose reikia uzprogramuoti be B
spindulio korekcijos

m Kontdro formuléje pavirSiai A ir B perskaic¢iuojami naudojant A
funkcijg ,sujungta su*“

Kontiiro apibrézties programa:

50 ...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “TASCHE_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “TASCHE_B.H“
54 QC10 = QC1 | QC2

T aoo

56 ...

»SKirtumo“ pavirsius
PavirSius A turi biti apdirbamas be B perdengtos dalies:

® PavirSius A ir B atskirose programose reikia uzprogramuoti be
spindulio korekcijos

m Kontdro formuléje pavirSius B naudojant funkcijg ,pjauta be S
papildinio“ nutraukiamas nuo pavirSiaus A A

Kontiiro apibrézties programa:

50 ...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “TASCHE_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “TASCHE_B.H*
54 QC10 = QC1\ QC2

5 000

56 ...
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Apdirbimo ciklai: kontiro jduba su konturo formule
9.1 SL ciklai su sudétingesnémis kontiiro formulémis

»Sankirtos“ pavirsius

Turi bati apdoroti A ir B perdengti pavirSiai. (Paprastai perdengti
pavirSiai neturi biti apdoroti.)

= PavirSius A ir B atskirose programose reikia uzprogramuoti be A
spindulio korekcijos Q B

m Kontdro formuléje pavirSiai A ir B perskaic¢iuojami naudojant
funkcijg “pjauta su”

Konturo apibrézties programa:

50 ...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “TASCHE_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “TASCHE_B.H“
54 QC10 = QC1 & QC2

T 000

56 ...

Konturo vykdymas naudojant SL ciklus

Viso apibrézto kontdro apdorojimas vyksta SL ciklais
20-24 (zr. "Perzidra", Psl 169).
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SL ciklai su sudétingesnémis konturo formulémis 9.1

Pavyzdys: perdengti kontirai su pirminio apdirbimo ir
Slichtavimo kontuiro formule

T T T

35 65 100
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*/ Apdirbimo ciklai: kontiiro jduba su kontiiro formule
9.1 SL ciklai su sudétingesnémis konturo formulémis

Konturo apibrézties programa su kontiro formule:
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SL ciklai su sudétingesnémis konturo formulémis 9.1

A
o
=
=
[ed]
=
]
[Y)
T,
g
-
N¢
(=4
[1]
(7]
T
=
o
Q
Q
3
o
4
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Apdirbimo ciklai: kontiro jduba su konturo formule
9.2 SL ciklai su paprastomis kontiiro formulémis

9.2 SL ciklai su paprastomis kontiro

formulémis
Pagrindai
Naudodami SL ciklus ir paprastas kontaro formules, i§ daugiausiai Schema: vykdymas naudojant SL
9 kontdro daliy (jdubos ir salos) paprastai galite sudaryti kontarus. ciklus ir sudétingesnes kontiro
Atskiras kontdro dalis (geometrijos duomenis) jveskite kaip atskiras formules

programas. Tada visas kontaro dalis vél galésite panaudoti bet kuriuo

0 BEGIN PGM CONTDEF MM
metu. IS pasirinkty kontdro daliy TNC apskaiciuoja visg kontira.

Vieno SL ciklo (visos kontlro aprasymo programos) 5 CONTOUR DEF P1= “POCK1.H* 12
E> atmintis ribojama daugiausiai iki 128 kontiry. Galimy = “ISLE2.H* DEPTH5 I3 “ISLE3.H“

kontiro elementy skaicius priklauso nuo kontdro DEPTH7.5

tipo (vidinis / iSorinis kontdras) ir konttro apraSymy 6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN ...

skaiciaus, daugiausiai gali bati 16384 kontidro

8 CYCL DEF 22 RAEUMEN ...
9 CYCL CALL

elementai.

12 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM
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SL ciklai su paprastomis konttiro formulémis

Kontiro daliy savybés

Spindulio korekcijos neuzprogramuokite.
TNC ignoruoja pastimas F ir papildomas funkcijas M.

Koordinates galima perskaiciuoti. Jei programuojate kontlro
dalyse, jos bus taikomos ir kitose paprogramése, taciau po ciklo
iSkvietos jy negalima atstatyti

Subprogramose gali bdti ir koordinatés suklio asyje, taciau jos
ignoruojamos

Pirmame subprogramos koordinadiy sakinyje nustatysite
apdirbimo plok3$tuma.

Apdirbimo cikly savybés

Pries kiekvieng cikla TNC automatiSkai nustato padétj saugiu
atstumu

Kiekvienas gylio lygmuo frezuojamas neatitraukus jrankio; salos
apvaziuojamos Sonu

,Vidiniy kampy“ spindulys yra programuojamas — jrankis
nesustoja, nesusidaro jpjovimo Zymy (taikomas labiausiai
iSoréje esanciai trajektorijai skobiant ir vykstant Soniniam
Slichtavimui)

Soninio $lichtavimo metu TNC kontiirg pritraukia liestine
apskritimo trajektorija

Slichtuojant gylj, jrankj prie gabalo TNC taip pat pritraukia
liestine apskritimo trajektorija (pvz., suklio aSis Z: apskritimo
trajektorija plokStumoje Z/X)

TNC kontlirg apdoroja tiesiogiai tolygia arba prieSinga eiga

Apdirbimui skirtus matus, tokius kaip frezavimo gylis, uzlaidos ir
saugus atstumas, tiesiogiai kaip KONTURO DUOMENIS jveskite
cikle 20.
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Apdirbimo ciklai: kontiro jduba su konturo formule
9.2 SL ciklai su paprastomis kontiiro formulémis

Paprastos kontiiro formulés jvestis

Programuojamaisiais mygtukais matematinéje formuléje galite
sujungti jvairius kontarus:

— » Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su
FCT specialiosiomis funkcijomis

KoNTERO / » Pasirinkite kontaro ir taSky apdirbimo meniu
RPJ;:OK.?IM. funkcijas
L » Paspauskite programuojamajj mygtukg CONTOUR
DEF DEF: TNC pradeda kontaro formulés jvestj

» |veskite pirmosios kontiro dalies pavadinima.
Pirma kontdro dalis visada turi bati Zemiausia
jduba, patvirtinkite mygtuku ENT

SALELE » Programuojamuoju mygtuku nustatykite, ar kitas
o kontiiras bus jduba, ar sala, patvirtinkite mygtuku
ENT

» |veskite antros kontdro dalies pavadinima,
patvirtinkite mygtuku ENT

» Prireikus jveskite antros kontdro dalies gylj,
patvirtinkite mygtuku ENT

» Dialogg kaip apra8yta auksciau toliau teskite tol,
kol jvesite visas kontaro dalis

Kontdro daliy sgrasg visada pradékite tik nuo
giliausios jdubos!
Jei kontilras apibréztas kaip salelé, TNC jvestg
gylj interpretuoja kaip salelés aukstj. vesta verté,
prie kurios néra jokiy zenkly, yra susijusi su gabalo
plokStuma!
Jei nurodyta gylio verté yra 0, taikomas cikle 20
jduboms pasirinktas gylis, salelés i$sikiSa iki gabalo
plokStumos!

Kontiuro vykdymas naudojant SL ciklus

Viso apibréZto kontdro apdorojimas vyksta SL ciklais
20-24 (zr. "Perzidra", Psl 169).
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Apdirbimo ciklai: galutinis apdirbimas

10.1 Pagrindai

10.1 Pagrindai

Perzilira

TNC leidZia naudotis trimis ciklais, kuriais galite suformuoti tokias

plokStumas:

m  staCiakampe plokStuma,
m kreivg plokstuma,

B jvairiai pakreipta,
|

jsukta.

Ciklas Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas

230 GALUTINIS APDIRBIMAS 230 223

Lygioms, statiakampéms [ L

plok&tumoms

231 REGULIUOJAMOJI 231 225

PLOKSTUMA o

Kreivoms, pasuktoms ir jsuktoms

plok§tumoms

232 PLOKSCIASIS FREZAVIMAS 232 228

Lygioms, statiakampéms [

plokSstumoms su uZlaidos
duomenimis ir keliais postumiais

222
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GALUTINIS APDIRBIMAS (ciklas 230, DIN/ISO: G230, 19 10.2
pasirenkama programiné jranga)

10.2 GALUTINIS APDIRBIMAS (ciklas
230, DIN/ISO: G230, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

1 18 aktualios padéties TNC jrankio padétj greitaja eiga FMAX
nustato apdirbimo plokstumos pradiniame taske 1; TNC jrankj
kartu perstato jrankio spinduliu kairéj ir virSun

2 Tada jrankis FMAX suklio aSyje juda iki saugaus atstumo ir po
to jstimimo | gylj pastima juda iki uzprogramuotos pradinés
padéties suklio asyje

3 Po to jrankis uzprogramuota frezavimo pastima juda iki
galutinio tasko 2; TNC galutinj taskg apskaiciuoja pagal
uzprogramuotg pradinj taska, uzprogramuotg ilgj ir jrankio
spindulj

4 TNC frezavimo pastima jrank jstrizai perkelia iki kitos eilutés
pradinio tasko; TNC poslinkj apskaiciuoja pagal uzprogramuotg
plotj ir pjaviy skaiciy

5 Po to jrankis neigiama 1 aSies kryptimi juda atgal

6 Galutinis apdirbimas kartojamas tol, kol visiSkai apdirbama
jvesta plokStuma

7 Pabaigoje TNC jrankj FMAX traukia atgal iki saugaus atstumo

Atkreipkite démesj programuodami!

IS aktualios padéties TNC jrankio padétj i§ pradziy
nustato apdirbimo ploks$tumoje, o véliau jj suklio
aSimi traukia iki pradinio tasko.

Nustatykite tokig jrankio padétj, kad nejvykty
susiddrimas su gabalu arba jtempikliu.
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Apdirbimo ciklai: galutinis apdirbimas
10.2 GALUTINIS APDIRBIMAS (ciklas 230, DIN/ISO: G230, 19

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

230

I

224

> 1 aSies pradinis taskas Q225 (absoliutinis):

apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje
apdirbamos plok§tumos pradinio tasko koordinaté.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies pradinis taskas Q226 (absoliutinis):
apdirbimo plok§tumos Salutinéje asyje apdirbamos
plok§tumos pradinio tasko koordinaté. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

3 asies pradinis taskas Q227 (absoliutinis): aukstis
suklio aSyje, kurioje turi bati atliekamas galutinis
apdirbimas. Jvesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

1 Soninis ilgis Q218 (prieauginis): apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje galutinai apdirbamos
plokStumos ilgis, susijes su 1 aSies pradiniu tasku.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

2 Soninis ilgis Q219 (prieauginis): apdirbimo
plokStumos Salutinéje aSyje galutinai apdirbamos
plokStumos ilgis, susijes su 2 aSies pradiniu tasku.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Pjaviy skaicius Q240: eiluciy skai€ius, kuriose TNC
jrankj turi traukti j plotj. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999
Istimimo j gylj pastiima Q206: jrankio judéjimo
greitis traukiant j gyl mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo

greitis frezuojant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Istriziné pastiima Q209: jrankio judéjimo greitis
traukiant j tolesne eilute mm/min; jei jstrizai traukiate
medziagoje, tada Q209 jveskite mazesnj uz Q207;
jei traukiate erdvéje, tada Q209 jveskite didesn;j

uz Q207. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio vir§unés ir frezavimo gylio, padétj nustatant
ciklo pradzioje ir ciklo pabaigoje. |vesties sritis nuo 0
iki 99999,9999

Yi
pom)> Q207
Y § -
o ﬁ N = Q240 4 @
N —e—— =
¢} A Q209
S _4«_— —
2
Q226 >>>
) -
R4 Q218 X
Q225
@ozoe
z A
Q200
Q227
m |
X
NC sakiniai
71 CYCL DEF 230 GALUTINIS
APDIRBIMAS

Q225=+10 ;1 ASIES PRAD. TASKAS
Q226=+12 ;2 ASIES PRAD. TASKAS
Q227=+2,5 ;3 ASIES PRAD. TASKAS
Q218=150 ;1 SONINIS ILGIS
Q219=75 ;2 SONINIS ILGIS
Q240=25 ;PJOVIY SKAICIUS
Q206=150 ;PASTUMA | NUST. GYL|
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
Q209=200 ;|STR. PASTUMA
Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
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REGULIUOJAMOJI PLOKSTUMA (ciklas 231; DIN/ISO: G231,19 10.3
pasirenkama programiné jranga)

10.3 REGULIUOJAMOJI PLOKSTUMA
(ciklas 231; DIN/ISO: G231, 19
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

1 18 aktualios padéties TNC jrankio padétj 3D tiesés judesiu
nustato pradiniame taske

2 Tada uzprogramuota frezavimo pastima jrankis juda link galinio
tasko

3 Ten TNC jrankj greitgja eiga FMAX teigiama suklio aSies kryptimi
patraukia jrankio spinduliu ir vél graZina j pradinj tadkg 1.

4 Pradiniame taske 1 TNC jrankj vél grazina j padétj pagal
paskutine Z verte.

5 Tada i$ 1 taSko TNC visose trijose asyse jrankj 4 tasko kryptimi
perkelia j tolesne eilute.

6 Po to TNC jrankj traukia j Sios eilutés galinj taskg. TNC jrankio
galinj taska apskaiciuoja pagal 2 taskg ir poslinkj = tasko
kryptimi

7 Galutinis apdirbimas kartojamas tol, kol visiSkai apdirbama
jvesta plokStuma

8 Pabaigoje TNC jrankio padétj jrankio skersmeniu perkelia vir$
auksciausio jvesto tasko suklio asyje.
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Apdirbimo ciklai: galutinis apdirbimas

10.3 REGULIUOJAMOJI PLOKSTUMA (ciklas 231; DIN/ISO: G231, 19
pasirenkama programiné jranga)

Pjavio kryptis

Pradinj taskg, o todél ir frezavimo kryptj, galima pasirinkti laisvai,

nes TNC atskirus pjlvius i esmés atlieka nuo tasko 1 iki tasko
ir bendra eiga vyksta i$ tasko 1/ 2 j taskg 3 / 4. Taskg 1 galite

nustatyti bet kuriame apdirbamos plokstumos kampe.

Naudodami kotines frezas galite optimizuoti plokStumos kokybe:

B stumiamuoju pjaviu (suklio koordinatés taskas 1 didesnis
uz suklio aSies koordinatés taskg 2) maziau pakreiptose
plok§tumose.

B Traukiamuoju pjaviu (suklio koordinatés taskas 1 mazesnis uz
suklio aSies koordinatés taskg 2) labai pakreiptose plokStumose.

m Perkreiptose plok&tumose, pagrindinio judesio kryptj (iS tasko 1 j
taska 2) nustatykite didesnio polinkio kryptimi

Naudodami spindulines frezas galite optimizuoti plokStumos
kokybe:

m Perkreiptose plokStumose pagrindinio judesio kryptj (i5 taSko 1 j
tadkg 2) nustatykite vertikaliai didziausio polinkio krypciai

Atkreipkite démesj programuodami!

IS aktualios padéties TNC jrankio padétj 3D tiesés
judesiu nustato pradiniame taske 1. Nustatykite tokig
jrankio padétj, kad nejvykty susidiirimas su gabalu
arba jtempikliu.

TNC jrankj su spindulio korekcija RO traukia tarp
jvesty padéciy.

Prir. naudokite frezg su centru pjaunanciu priekiniu
dantimi (DIN 844) arba pirminj grezimg, pasirinke
ciklg 21.
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REGULIUOJAMOJI PLOKSTUMA (ciklas 231; DIN/ISO: G231,19 10.3

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

231

o

> 1 aSies pradinis taskas Q225 (absoliutinis):

apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje
apdirbamos plok§tumos pradinio tasko koordinaté.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies pradinis taskas Q226 (absoliutinis):
apdirbimo plok§tumos Salutinéje asyje apdirbamos
plok§tumos pradinio tasko koordinaté. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

3 asies pradinis taskas Q227 (absoliutinis): galutinai
apdirbtos plokstumos pradinio tasko koordinaté
suklio asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

1 asies 2 taskas Q228 (absoliutinis): apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje galutinai apdirbtos
plokStumos galutinio tadko koordinate. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 2 taskas Q229 (absoliutinis): apdirbimo
plokS§tumos Salutinéje aSyje galutinai apdirbtos
plokS§tumos galutinio tadko koordinaté. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

3 aSies 2 taskas Q230 (absoliutinis): galutinai
apdirbtos plokStumos galinio tasko koordinaté suklio
aSyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 aSies 3 taskas Q231 (absoliutinis): tasko
koordinaté apdirbimo plok§tumos pagrindinéje asSyje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 3 taskas Q232 (absoliutinis): tasko
koordinaté apdirbimo plokS§tumos Salutinéje asyje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

3 asies 3 taskas Q233 (absoliutinis): tasko
koordinaté suklio aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

1 asSies 4 taskas Q234 (absoliutinis): tasko
koordinaté apdirbimo plokStumos pagrindinéje asSyje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 4 taskas Q235 (absoliutinis): tasko
koordinaté apdirbimo plokStumos 3alutinéje asyje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

3 aSies 4 taskas Q236 (absoliutinis): tasko
koordinaté suklio asyje. |vesties sritis nuo

-99999,9999 iki 99999,9999

Pjaviy skaicius Q240: eiluciy skaicius, kuriuo TNC

jrank] turi traukti tarp tasky 1 ir 4 arba tarp tasky 2 ir
. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999

Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo greitis

frezuojant mm/ min. TNC pjauna naudodama puse

uzprogramuotos vertés. |vesties sritis nuo 0 iki

99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ
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Q228=+100 ;1 ASIES PRAD. TASKAS
Q229=+15 ;2 ASIES 2 TASKAS
Q230=+5 ;3 ASIES 2 TASKAS
Q231=+15 ;1 ASIES 3 TASKAS
Q232=+125 ;2 ASIES 3 TASKAS
Q233=+25 ;3 ASIES 3 TASKAS
Q234=+15 ;1 ASIES 4 TASKAS
Q235=+125 ;2 ASIES 4 TASKAS
Q236=+25 ;3 ASIES 4 TASKAS
Q240=40 ;PJOVIY SKAICIUS
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
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Apdirbimo ciklai: galutinis apdirbimas
10.4 PLOKSCIASIS FREZAVIMAS (ciklas 232, DIN/ISO: G232, 19
pasirenkama programiné jranga)

10.4 PLOKSCIASIS FREZAVIMAS (ciklas
232, DIN/ISO: G232, 19 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

Naudodami ciklg 232, plok&tumag galite plok&Ciai frezuoti keliais

postimiais ir atsizvelgdami j Slichtavimo uZlaidg. Tada galima

naudotis viena i$ trijy apdirbimo strategijy:

m Strategija Q389=0: staciakampio formos apdirbimas, Soninis
postimis uz apdirbamos plok$tumos

m Strategija Q389=1: staCiakampio formos apdirbimas, Soninis
postimis apdirbamoje plokstumoje

® Strategija Q389=2: apdirbimas eilutémis, atitraukimas ir Soninis
postimis padéties nustatymo pastiima

1 IS esamos padéties TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX
nustato pradiniame tadke 1, naudodama padéties nustatymo
logika: jei esama padétis suklio aSyje yra didesné uz 2-g saugy
atstuma, TNC jrankj i8 pradZiy traukia apdirbimo plokStumoje,
o véliau — suklio asyje, prieSingu atveju i$ pradziy iki 2-o
saugaus atstumo, o tada — apdirbimo plokStumoje. Apdirbimo
plok§tumoje pradinis taSkas Salia gabalo yra perkeltas jrankio
spindulio atstumu ir Soniniu saugiu atstumu.

2 Tada padéties nustatymo pastiima jrankis suklio adyje juda link
TNC apskaiciuotos pirmos jstimimo j gylj padéties.

Strategija Q389=0

3 Po to uzprogramuota frezavimo pastiima jrankis juda link
galinio tasko 2. Galinis taskas yra uz plok&tumos, jj TNC
apskaiciuoja pagal uzprogramuotg pradinj taskg, uZprogramuotg
ilgj, uzprogramuotg Soninj saugy atstumg ir jrankio spindulj.

4 TNC iSankstinio padéties nustatymo pastiima jrankj jstrizai
perkelia iki kitos eilutés pradinio tasko; TNC poslinkj
apskaiciuoja pagal uzprogramuotg plotj, jrankio spindul;j ir
didziausig trajektorijos sanklotos koeficienta.

5 Po to jrankis vél grgzinamas pradinio tasko kryptimi

6 Procesas kartojamas tol, kol visiSkai apdirbama jvesta
plok§tuma. Paskutinés trajektorijos pabaigoje atliekamas
postimis iki kito apdirbimo gylio.

7 Kad bty galima iSvengti tus€iyjy eiguy, toliau plokstuma
apdirbama prieSinga eilés tvarka.

8 Procesas kartojamas tol, kol atliekami visi postimiai. Taciau
paskutinio postumio metu jvesta Slichtavimo uZlaida frezuojama
Slichtavimo pastiima.

9 Pabaigoje TNC jrankj FMAX traukia atgal iki 2 saugaus atstumo.
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PLOKSCIASIS FREZAVIMAS (ciklas 232, DIN/ISO: G232, 19 10.4

pasirenkama programiné jranga)

Strategija Q389=1

3

9

Po to uzprogramuota frezavimo pastiima jrankis juda link galinio
tadko 2. Galinis tadkas yra plok§tumoje, jj TNC apskaiciuoja
pagal uzprogramuotg pradinj tadka, uzprogramuotg ilg;j ir jrankio
spindulj.

TNC iSankstinio padéties nustatymo pastima jrank] jstrizai
perkelia iki kitos eilutés pradinio tasko; TNC poslinkj
apskaiciuoja pagal uzprogramuotg plotj, jrankio spindul;j ir
didziausig trajektorijos sanklotos koeficienta.

Po to jrankis vél grgzinamas pradinio tasko kryptimi 1. Poslinkis |
tolesne eilute atliekamas gabalo viduje.

Procesas kartojamas tol, kol visiSkai apdirbama jvesta
plok§tuma. Paskutinés trajektorijos pabaigoje atliekamas
postimis iki kito apdirbimo gylio.

Kad bty galima iSvengti tus&iyjy eigy, toliau plok§tuma
apdirbama prieSinga eilés tvarka.

Procesas kartojamas tol, kol atliekami visi postimiai. Tagiau
paskutinio postumio metu jvesta Slichtavimo uZlaida frezuojama
Slichtavimo pastiima.

Pabaigoje TNC jrankj FMAX traukia atgal iki 2 saugaus atstumo.

Strategija Q389=2

3

9

Po to uzprogramuota frezavimo pastima jrankis juda link
galinio tasko 2. Galinis taskas yra uz plokStumos, jj TNC
apskaiciuoja pagal uzprogramuotg pradinj taskg, uzprogramuotg
ilgj, uZprogramuotg Soninj saugy atstuma ir jrankio spindul;.
TNC jrankj suklio asimi traukia iki saugaus atstumo virs
aktualios jstimimo j gylj padéties ir iSankstinio padéties
nustatymo pastima tiesiogiai grjZta iki tolesnés eilutés pradinio
tasko. TNC poslinkj apskai€iuoja pagal uzprogramuotg plotj,
jrankio spindulj ir didZiausig trajektorijos sanklotos koeficients.
Po to jrankis vél juda j aktualig jstimimo j gylj padetj ir toliau vél
juda galinio tasko kryptimi

Galutinio apdirbimo procesas kartojamas tol, kol visiskai
apdirbama jvesta plok$tuma. Paskutinés trajektorijos pabaigoje
atliekamas postumis iki kito apdirbimo gylio.

Kad bty galima iSvengti tus€iyjy eigy, toliau plok§tuma
apdirbama prieSinga eilés tvarka.

Procesas kartojamas tol, kol atliekami visi postimiai. Taciau
paskutinio postimio metu jvesta Slichtavimo uzlaida frezuojama
Slichtavimo pastima.

Pabaigoje TNC jrankj FMAX traukia atgal iki 2 saugaus atstumo.

Atkreipkite démesj programuodami!

E> Nustatykite tokj 2-g saugy atstumg Q204, kad

nejvykty susiddrimas su gabalu arba jtempikliu.

Jei jvedamas vienodas 3 aSies pradinis taskas
Q227 ir 3 asies galinis taskas Q386, tada TNC ciklo
neatlieka (uzprogramuotas gylis = 0).
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Apdirbimo ciklai: galutinis apdirbimas

10.4 PLOKSCIASIS FREZAVIMAS (ciklas 232, DIN/ISO: G232, 19
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

232

I =

230

>

Apdirbimo strategija (0/1/2) Q389: nustatoma,
kaip TNC turi apdirbti plokStuma:

0: staCiakampio forma, Soninis postimis uz
apdirbamos plok§tumos

1: staCiakampio forma, Soninis postimis frezavimo
pastima apdirbamoje plokStumoje

2: apdirbimas eilutémis, atitraukimas ir Soninis
postiimis padéties nustatymas pastima

1 aSies pradinis taskas Q225 (absoliutinis):
apdirbimo plok§tumos pagrindinéje asyje
apdirbamos plok§tumos pradinio tasko koordinaté.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies pradinis taskas Q226 (absoliutinis):
apdirbimo plokstumos Salutinéje asyje apdirbamos
plokStumos pradinio tasko koordinaté. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

3 aSies pradinis taskas Q227 (absoliutinis): gabalo
plokStumos koordinaté, nuo kurios pradedami
skaiciuoti postimiai. Jvesties sritis nuo -99999,9999
iki 99999,9999

3 asies galinis taskas Q386 (absoliutinis):
koordinaté suklio asyje, kurioje turi bati atliekamas
plokS¢iasis frezavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

1 Soninis ilgis Q218 (prieauginis): apdirbamos
plok§tumos ilgis apdirbimo plokStumos pagrindinéje
aSyje. Priekyje jraSe Zenklg, galite nustatyti
pirmosios frezavimo trajektorijos kryptj, susijusig

su 1 asSies pradiniu tasku. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 3oninis ilgis Q219 (prieauginis): apdirbamos
plokStumos ilgis apdirbimo plok&tumos Salutinéje
aSyje. Priekyje jraSe Zenklg, galite nustatyti jstrizinio
postimio kryptj, susijusig su 2 aSies pradiniu tasku.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999
DidZiausias jstimimas j gylj Q202 (prieauginis):
matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas daugiausiai.
Tikrajj jstamimg j gyli TNC apskaiciuoja pagal
skirtumg tarp galinio ir pradinio tasko jrankio asyje
— atsizvelgdama j Slichtavimo uzlaidas, todél galima
apdirbti naudojant vienodas jstimimo j gyl vertes.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaidos gylis Q369 (prieauginis):
verté, kuria turi bati patrauktas paskutinis postimis.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
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PLOKSCIASIS FREZAVIMAS (ciklas 232, DIN/ISO: G232, 19 10.4
pasirenkama programiné jranga)

> Maks. trajektorijos sanklotos koeficientas Q370: NC sakiniai
dldzlau_sms son|n|s_E>_ost_um|s k. T|qu11vsop||j!_ . 71 CYCL DEF 232 PLOKSC.FREZ.
postimj TNC apskaic€iuoja pagal 2-trg Soninj ilgj
(Q219) ir jrankio skersmenj, todél galima apdirbti Q389=2  ;STRATEGIJA
naudojant vienodg Soninj postumij. Jei jrankiy Q225=+10 ;1 ASIES PRAD. TASKAS

lenteléje jvedéte spindulj R2 (pvz., disko spindulj, 226=+12 -2 ASIES PRAD. TASKAS
naudojant pjovimo galvutes), TNC atitinkamai Q e s

sumazins $onine postam. Jvesties sritis nuo 0,1 iki Q227=+2,5 ;3 ASIES PRAD. TASKAS
1,9999 Q386=-3 ;3 ASIES GAL. TASKAS
» Frezavimo pastuma Q207: jrankio judéjimo Q218=150 ;1 SONINIS ILGIS
greitis frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki =
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ Q219=75 ;2 SONINIS ILGIS
» Slichtavimo pastima Q385: jrankio judéjimo greitis Q202=2  ;MAKS. |[STUM. | GYL|
frezuojant paskutinj postimj mm/min. Jvesties sritis Q369=0.5 :GYLIO UZLAIDA

nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

> ISankstinio padéties nustatymo pastima Q253:
jrankio judéjimo greitis pritraukiant pradine padét; ir

Q370=1 ;MAKS. SANKLOTA
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA

judant j tolesne eilute mm/min; jei jstrizai traukiate Q385=800 ;SLICHTAV. PASTUMA

mgdiiagoje (9389=1 ), tada TNC jstriiipj pos_;t_t]mj Q253=2000;I5. PAD. NUST. PAS.

atlieka frezavimo pastima Q207. |vesties sritis nuo

0 iki 99999,9999, pasirinktinai FMAX, FAUTO Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
» Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas Q357=2  ;SAUG.ATSTUM.SONE

tarp jrankio virSanés ir pradinés padéties jrankio Q204=2 ;2 SAUGUS ATSTUMAS

aSyje. Jei frezuojate pasirinke apdirbimo strategijg
Q389=2, TNC pradinj taska tolesneje eiluteje
traukia saugiu atstumu vir§ aktualios jstimimo j gyl;
padéties. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

> Saugus atstumas Sone Q357 (prieauginis): Soninis
jrankio atstumas pritraukiant pirmojo jstimimo j gylj
padet; ir atstumas, kuriuo Soninis posttmis turi bati
atliekamas pasirinkus apdirbimo strategijg Q389=0 ir
Q389=2. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

> 2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF.
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Apdirbimo ciklai: galutinis apdirbimas
10.5 Programavimo pavyzdziai

-_—

0.5 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: galutinis apdirbimas

100

N
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Ciklai: koordina€iy perskai€iavimai
11.1 Pagrindai

11.1 Pagrindai

Perziura
Perskaiciavus koordinates, vieng kartg uZprogramuotg konttirg TNC

gali suformuoti jvairiose gabalo vietose, pries tai pakeitus kontaro
padétj ir dydj. TNC leidZia naudotis Siais koordinaciy perskai¢iavimo

ciklais:

Ciklas Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas

7 NULINIS TASKAS = 235

Kontlry perstimimas tiesiogiai 5?

programoje arba nuliniy tasky

lentelése

247 ATSKAITOS TASKO 247 241

NUSTATYMAS e ld )4

Atskaitos tasko nustatymas

vykstant programai

8 ATSPINDEJIMAS s 242

Kontiiry atspindéjimas @@}D

10 SUKIMAS 10 244

Kontdry sukimas apdirbimo @L

plokStumoje

11 MATAVIMO KOEFICIENTAS 11 246

Kontiry sumazinimas arba @

padidinimas

26 SU ASIMI SUSIJES MATAVIMO [z 247

KOEFICIENTAS

Kontidro sumazinimas arba
padidinimas naudojant su aSimis
susijusius matavimo koeficientus

19 APDIRBIMO PLOKSTUMA 13 o 249
Apdirbimas pasuktoje koordinadiy @

sistemoje, naudojant jrenginius su

sukamosiomis galvutémis ir (arba)

pasukamus stalus

Koordinaciy perskaic¢iavimy taikomumas

Taikymo pradzia: koordinacdiy perskaiiavimas pradedamas

taikyti nuo jy apibrézties — taigi neiSkvieCiamas. Taikomas tol, kol

atstatomas arba apibréZiamas i$ naujo.

Koordinaciy perskai€iavimo atstatymas:

® |8 naujo apibréZkite ciklg su pagrindiniy veiksmy vertémis, pvz.,
matavimo koeficientu 1.0

®  |vykdykite papildomas funkcijas M2, M30 arba sakinj END PGM
(atsizvelgiant j jrenginio parametrg clearMode)

®  Pasirinkite naujg programg
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NULINIO TASKO perkélimas (ciklas 7, DIN/ISO: G54) 11.2

11.2 NULINIO TASKO perkélimas (ciklas 7,
DIN/ISO: G54)

Poveikis
Naudodami NULINIO TASKO PERKELIMO funkcijg, apdirbimus
galésite kartoti bet kurioje gabalo vietoje.

Po ciklo apibréZties NULINIO TASKO PERKELIMAS, visos

koordinaciy jvestys bus susijusios su nauju nuliniu tasku. Perkélimg

kiekvienoje asyje TNC parodo papildomame bisenos rodmenyije.

Jvesti sukamuyjy aSiy negalima.

Atstatyti

® Perkélimo koordinatéms X=0; Y=0 ir pan. programavimas i$
naujo apibréziant ciklg

B[S nuliniy tadky lentelés iSkvieskite perkélimg koordinatéems
X=0;Y=0irt. t.

z)
Y
N\ X
Ciklo parametras
2 > Perkélimas: jveskite naujo nulinio tasko koordinates; NC sakiniai
ﬁ absoliutinés vertés susijusios su gabalo nuliniu 13 CYCL DEF 7.0 NULINIS TAZKAS

tasku, kuris buvo parinktas nustatant atskaitos

taska; prieauginés vertés visada yra susijusios su 14 CYCL DEF 7.1 X+60
paskutinj kartg taikytu nuliniu tasku — jis gali bati jau 16 CYCL DEF 7.3 Z-5
perkeltas. |vesties sritis iki 6 NC asiy, atitinkamai 15 CYCL DEF 7.2 Y+40
nuo -99999,9999 iki 99999,9999
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Ciklai: koordina€iy perskai€iavimai

11.3 NULINIO TASKO perkélimas su nuliniy tasky lentelémis (7 ciklas,
DIN/ISO: G53)

11.3 NULINIO TASKO perkélimas su
nuliniy tasky lentelémis (7 ciklas, DIN/
ISO: G53)

Poveikis

Nuliniy tasky lenteles galite naudoti, pvz.,

® daznai grgZzinamiems apdirbimo etapams jvairiose gabalo
padétyse arba

= dazniau naudojant tg patj nulinio tasko perkélimg

Programoje nuliniy tasky perkélimg galite uZprogramuoti tiesiog
ciklo apibréztyje arba iSkviesti i$ nuliniy tasky lentelés.

Atstatyti

® |8 nuliniy tasky lentelés iSkvieskite perkélimg koordinatéms
X=0;Y=0irt. t.

® Perkelimo koordinatéms X=0; Y=0 ir pan. iSkvietimas naudojant
ciklo apibréztj
Busenos rodmenys

Papildomame bisenos rodmenyje rodomi Sie nuliniy tasky lentelés
duomenys:

m  Aktyvios nuliniy tadky lentelés pavadinimas ir marSrutas
m  Aktyvaus nulinio taSko numeris
® Komentaras i$ aktyvaus nulinio tasko numerio stulpelio DOC
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NULINIO TASKO perkélimas su nuliniy tasky lentelémis (7 ciklas,

Atkreipkite démesj programuodami!

Démesio — susidiirimo pavojus!

Nuliniai taskai i$ nuliniy tadky lentelés visada
ir iSskirtinai susije su aktualiu atskaitos tadku
(i8ankstinis pasirinkimas).

Jei nulinio tasko perkélimag naudojate su nuliniy tasky

lentelémis, tada naudokite funkcijg SEL TABLE, kad

norimg nuliniy tadky lentele buty galima aktyvinti NC

programoje.

Jei dirbate be SEL TABLE, tada norimg nuliniy tasky

lentele turite aktyvinti prie$ programos testavimg

arba prie$ programos eigg (taikoma ir programavimo

grafikui):

= Naudodami rinkmeny valdymo sistemag, norimg
lentele programos testavimui pasirinkite darbo
rezime Programos testavimas: lentelei priskirta
busena S

= Naudodami rinkmeny valdymo sistemg, norima
lentele programos eigai pasirinkite programos
eigos darbo rezime: lentelei priskirta blsena M

Nuliniy tasky lenteliy koordinagiy vertés taikomos tik
absoliutiniu badu.

Naujg eilute jterpti galite tik lentelés gale.

Jei kuriate nuliniy tadky lentele, rinkmenos
pavadinimas turi prasidéti raide.

Ciklo parametras

=

> Perkélimas: jveskite nulinio tasko numerj i$ nuliniy
tasky lentelés arba Q parametrg; jei jvesite Q
parametrg, tada TNC aktyvins nulinio taSko numer;j,
kuris jraSytas Q parametre. Jvesties sritis nuo O iki
9999
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NC sakiniai
77 CYCL DEF 7.0 NULINIS TASKAS
78 CYCL DEF 7.1 #5

11.3
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Ciklai: koordina€iy perskai€iavimai
11.3 NULINIO TASKO perkélimas su nuliniy tasky lentelémis (7 ciklas,
DIN/ISO: G53)

Nuliniy tasky lentelés pasirinkimas NC programoje

Naudodami funkcijg SEL TABLE pasirinkite nuliniy tasky lentele, i$
kurios TNC turi perimti nulinius taskus:

PGM » Pasirinkite programos iSkvietos funkcijas:

R paspauskite mygtukg PGM CALL

ol » Paspauskite programuojamajj mygtukg NULINIY
LENTELE TASKU LENTELE

» |veskite visg nuliniy tadky lentelés marsruto
pavadinimg arba programuojamuoju mygtuku
PASIRINKTI pasirinkite rinkmeng, patvirtinkite
mygtuku END

SEL TABLE sakinj uzprogramuokite prie$ ciklg 7
»Nuliniy tadky perkélimas®.

Naudojant SEL TABLE pasirinkta nuliniy tasky lentelé
aktyvi lieka tol, kol naudodami SEL TABLE arba PGM
MGT pasirenkate kitg nuliniy tasky lentele.

Nuliniy tasky lentelés redagavimas programos
iSsaugojimo / redagavimo rezime

Po to, kai nuliniy tasky lenteléje pakeiciate verte,

E> pakeitimg turite iSsaugoti paspaude mygtukg ENT.
PrieSingu atveju j pakeitimg gali bati neatsizvelgta
vykdant programa.

Nuliniy tasky lentele pasirinkite darbo rezime Programos
iSsaugojimas/redagavimas
PGM > ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema;:
MGT paspauskite mygtukg PGM MGT.
» Rodyti nuliniy tadky lenteles: paspauskite
programuojamajj mygtukg PASIRINKTI TIPA ir
RODYTI .D
» Pasirinkite norimg lentele arba jveskite naujg
rinkmenos pavadinimg
» Redaguokite rinkmeng. Tam programuojamujy
mygtuky juostoje parodomos 3ios funkcijos:
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NULINIO TASKO perkélimas su nuliniy tasky lentelémis (7 ciklas,

Funkcija

Pasirinkti lenteliy pradzig

Programuojamasis
mygtukas

PRADZIA

Pasirinkti lenteliy pabaigg

PABRIGA

Po puslapj versti auktyn

PUSLAPIS

Po puslapj versti Zemyn

PUSLAPIS

Jterpti eilute (galima tik lenteliy pabaigoje)

ITERPTI
EILUTE

Trinti eilute

PANAIKIN.
EILUTE

lesk.

IESKOTI

Zymeklis j eilutés pradzig

EILUTES
PRADZIA
<=

Zymeklis j eilutés pabaigg

EILUTES
PAB.
=

Kopijuoti aktualig verte

KOPIJUOTI
ST
DYDI

Jterpti nukopijuotg verte

ITERPTI
NUKOP .
DYDI

Lentelés pabaigoje pridéti leisting eiluciy (nuliniy
tasky) skaiciy
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Ciklai: koordina€iy perskai€iavimai

11.3 NULINIO TASKO perkélimas su nuliniy tasky lentelémis (7 ciklas,

DIN/ISO: G53)

Nuliniy tasky lentelés konfiguravimas

Jei né vienai aktyviai aSiai nenorite apibréZti nulinio tasko,
paspauskite mygtukg DEL. TNC i$ atitinkamo jvesties lango iStrina

skaitine verte.

jveskite raktazodj 555343. Kai lentelé parinkta,
TNC rekomenduoja programuojamajj mygtuka
REGAGUOTI FORMATA. Jei paspausite §j
programuojamajj mygtukg, TNC atidarys iSSokant;
langg, kuriame bus parodytos pasirinktos lentelés
su atitinkamomis savybémis. Pakeitimai galioja tik

E> Gallite keisti lenteliy savybes. Tam MOD meniu

atidarytai lentelei.

Nuliniy tasky lentelés iSjungimas

Rankine .
Siae1oataciia Redaguoti lentele

50N

@

8
ssgines
srgBsse

s5oe
ses
soo
sseess
seess

o
sos
sos

sssoss
568
soo
560

ssse
son

sos
sssssssss
L

@
sos
soe

sssess
568
soo
5o®
ses
soo

sseeess

ssso

b
sos
sos
seess
58
soo
s5os
ses
son

8 oooss
8 sssss

‘ PAB.

x Min. 8 Maks.
PRADZIA | PABAIGA | PUSLAPIS | PUSLAPIS
T I t ' IESKOTI

Rinkmeny valdymo sistemoje paveskite parodyti kitg rinkmenos tipg

ir pasirinkite norimg rinkmena.

Po to, kai nuliniy tasky lenteléje pakeiCiate verte,
pakeitima turite iSsaugoti paspaude mygtukg ENT.
J PrieSingu atveju TNC neatsizvelgs j pakeitima,

vykdant programa.

Busenos rodmenys

Papildomame bisenos rodmenyje TNC rodo aktyvaus nulinio tasko

perkélimo vertes.

240
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ATSKAITOS TASKO NUSTATYMAS (ciklas 247, DIN/ISO: G247) 11.4

11.4  ATSKAITOS TASKO NUSTATYMAS
(ciklas 247, DIN/ISO: G247)

Poveikis

Naudodami ciklg ATSKAITOS TASKO NUSTATYMAS, i$ankstiniy
pasirinkimy lenteléje apibréztg iSankstinj pasirinkimg galite aktyvinti
kaip naujg atskaitos tadka.

Po ciklo ATSKAITOS TASKO NUSTATYMAS apibrézties, visos
koordinaciy jvestys ir nulinio tasko perkélimai (absoliutiniai ir
prieauginiai) bus susije su nauju iSankstiniu pasirinkimu.

Busenos rodmuo

Bdsenos rodmenyje TNC uz atskaitos tasko simbolio parodo aktyvy
iSankstino pasirinkimo numer;.

PrieS programuodami atkreipkite démesij!

Atskaitos taskg aktyvinant i$ iSankstiniy pasirinkimy
E> lentelés, TNC atkuria nulinio tasko perkélima,

atspindéjima, sukimg, matavimo koeficientg ir su

asimi susijusj matavimo koeficienta.

Jei aktyvinsite 0 iSankstinio pasirinkimo numer;j (0

eiluté), tada aktyvinsite atskaitos taska, kurj paskutinj

nustatéte rankiniame darbo rezime.

PGM testavimo darbo rezime ciklas 247 netaikomas.

Ciklo parametras

247 » Numeris atskaitos taskui?: jveskite atskaitos tasko

«QQ«Q numerj i$ iSankstiniy pasirinkimy lentelés, kuris turi
bati aktyvintas. Jvesties sritis nuo 0 iki 65535

Blsenos rodmenys

Papildomame bisenos rodmenyje (BUSENOS PAD. ROD.) TNC
po dialogo Atskaitos taks. parodo aktyvy iSankstinio pasirinkimo
numerj.
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NC sakiniai

13 CYCL DEF 247 ATSK. TASKO NUSTAT.
Q339=4 ;ATSK. TASKO NUMERIS
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Ciklai: koordina€iy perskai€iavimai
11.5 ATSPINDEJIMAS (ciklas 8, DIN/ISO: G28)

11.5  ATSPINDEJIMAS (ciklas 8, DIN/ISO:
G28)

Poveikis

TNC apdirbimo plokStumoje apdirbimg gali vykdyti atspindéjimo

bddu.

Atspindéjimas pradedamas taikyti nuo apibréZties programoje.

Taikoma ir padéties nustatymo rankine jvestimi darbo reZime.

Papildomame bisenos rodmenyje TNC parodo aktyvias

atspindéjimo asis.

= Jei atspindima tik viena asis, pasikeicia jrankio sukimosi kryptis.
Tai netaikoma SL ciklams.

m Jei atspindimos dvi asys, sukimosi kryptis iSlaikoma.

Atspindéjimo rezultatas priklauso nuo nulinio tasko padéties:

= Nulinis taskas yra ant atspindimo kontdro: elementas
atspindimas tiesiogiai prie nulinio tasko;

= Nulinis taskas yra uz atspindimo kontdro: elementas persikelia y4 A
papildomai;
Y
= X
Atstatyti

Ciklg ATSPINDEJIMAS i$ naujo uZprogramuokite jvestimi NO ENT.
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ATSPINDEJIMAS (ciklas 8, DIN/ISO: G28)

Atkreipkite démesj programuodami!

su 200-siais numeriais pasikeiCia sukimosi kryptis.
ISimtis: ciklas 208, kuriame iSlaikoma apibrézta
sukimosi kryptis.

E> Jei atspindima tik viena asis, frezavimo cikluose

Ciklo parametras

P > Atspindéta asis?: jveskite asis, kurios turi bati
@@}D atspindétos; gali bati atspindimos visos asys — jsk.
ir sukamasias asis, o iSimtis yra suklio asis ir jai
priklausanti Salutiné a8is. Daugiausiai galima jvesti
tris aSis. Jvesties sritis iki 3 NC asiy X, Y, Z, U, V, W,

A B, C
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NC sakiniai

79 CYCL DEF 8.0 ATSPIND.
80 CYCL DEF 8.1 XY Z

11.5

243



Ciklai: koordinaciy perskai€iavimai
11.6 SUKIMAS (ciklas 10, DIN/ISO: G73)

11.6 SUKIMAS (ciklas 10, DIN/ISO: G73)

Poveikis

Programoje TNC koordinaciy sistema apdirbimo plokStumoje gali
sukti aplink aktyvy nulinj taska.

SUKIMAS pradedamas taikyti nuo apibrézties programoje. Taikoma
ir padéties nustatymo rankine jvestimi darbo rezime. Papildomame
blsenos rodmenyje TNC parodo aktyvy sukimo kampa.

Atskaitos asis sukimo kampui:

= X/Y plok§tuma X aSis

m Y/Z plokstuma Y asis

m Z/X plokstuma Z aSis

Atstatyti
Ciklg SUKIMAS i$ naujo uzprogramuokite su 0° sukimo kampu.

244 TNC 620 | Naudotojo Zinynas Cikly programavimas | 5/2015



SUKIMAS (ciklas 10, DIN/ISO: G73) 11.6

Atkreipkite démesj programuodami!

Apibrézus ciklg 10, TNC pasSalina aktyvig spindulio
korekcijg. Prir. spindulio korekcijg uzprogramuokite i§
naujo.

Apibréze ciklg 10, patraukite abi apdirbimo
plok&tumos asis, kad baty aktyvintas sukimas.

Ciklo parametras

10 > Sukimas: jveskite sukimo kampa laipsniais
Q (°). lvesties sritis nuo -360,000° iki +360,000°
(absoliutiné arba prieauginé)
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NC sakiniai

12 CALL LBL 1

13 CYCL DEF 7.0 NULINIS TASKAS
14 CYCL DEF 7.1 X+60

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10.0 TEKINIMAS

17 CYCL DEF 10.1 ROT+35

18 CALL LBL 1
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Ciklai: koordina€iy perskai€iavimai

11.7 MATAVIMO KOEFICIENTAS (ciklas 11, DIN/ISO: G72)

11.7  MATAVIMO KOEFICIENTAS (ciklas 11,
DIN/ISO: G72)

Poveikis
TNC programoje galite padidinti arba sumazinti kontarus. Taip,
pavyzdZiui, galima atsizvelgti j trumpinimo ir uzlaidos koeficientus.

MATAVIMO KOEFICIENTAS pradedamas taikyti nuo apibrézties
programoje. Jis taikomas ir padéties nustatymo rankine jvestimi
darbo rezime. Papildomame bisenos rodmenyje TNC parodo
aktyvy matavimo koeficients.

Matavimo koeficientas taikomas
® visoms trims koordinaciy asims kartu,
B matams cikluose,

Salyga

Prie$ padidinimg arba sumazinimg, nulinis taskas turéty bati
perkeltas ant kontaro krasto arba kampo.

Padidinti: SCL didesnis uz 1 iki 99,999 999

Sumazinti: SCL mazesnis uz 1 ir iki 0,000 001

Atstatyti

Ciklag MATAVIMO KOEFICIENTAS i$ naujo uzprogramuokite su
matavimo koeficientu 1.

Ciklo parametras

11 > Koeficientas?: jveskite koeficientg SCL (angl.:

@ scaling); TNC koordinates ir spindulius padaugina
i8 SCL (kaip apraSyta prie ,Poveikis®). vesties sritis
nuo 0,000000 iki 99,999999

z |

(22.5)
A

;‘8 4 X

N 27)
e\ -
¢ X

36 60
NC sakiniai

11 CALL LBL 1
12 CYCL DEF 7.0 NULINIS TASKAS
13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 MAT.KOEFIC.
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
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SU ASIMI SUSIJES MATAVIMO KOEFICIENTAS (Ciklas 26) 11.8

11.8  SU ASIMI SUSIJES MATAVIMO
KOEFICIENTAS (Ciklas 26)

Poveikis

Naudodami ciklg 26, j trumpinimo ir uZlaidos koeficientus galite
atsizvelgti pagal asis.

MATAVIMO KOEFICIENTAS pradedamas taikyti nuo apibrézties
programoje. Jis taikomas ir padéties nustatymo rankine jvestimi
darbo rezime. Papildomame bisenos rodmenyje TNC parodo
aktyvy matavimo koeficients.

Atstatyti

Ciklg MATAVIMO KOEFICIENTAS su koeficientu 1 i$ naujo
uzprogramuokite atitinkamai asiai

Atkreipkite démesj programuodami!

Koordinaciy asiy su apskritimo trajektorijy

padétimis negalite iStempti arba spausti skirtingais
koeficientais.

Kiekvienai koordinaliy asiai galite jvesti atskira, su
asimi susijusj matavimo koeficienta.

Papildomai visiems matavimo koeficientams galima
uzprogramuoti centro koordinates.

Kontdras tempiamas i$ centro arba traukiamas link
jo, taigi nebatinai nuo ir link aktualaus nulinio tasko —
kaip cikle 11 MATAVIMO KOEFICIENTAS.
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Ciklai: koordina€iy perskai€iavimai
11.8 SU ASIMI SUSIJES MATAVIMO KOEFICIENTAS (Ciklas 26)

Ciklo parametras

> ASis ir koeficientas: koordinaciy asj (-is) pasirinkite
programuojamuoju mygtuku ir jveskite su asimi
susijusio tiesinimo arba deformacijos koeficientg (-
us). Jvesties sritis nuo 0,000000 iki 99,999999

> Centro koordinatés: su asimi susijusio tiesinimo

arba deformacijos centras. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

NC sakiniai
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APDIRBIMO PLOKSTUMA (ciklas 19, DIN/ISO: G80, 11.9

1 pasirenkama programiné jranga)

11.9  APDIRBIMO PLOKSTUMA
(ciklas 19, DIN/ISO: G80,
1 pasirenkama programiné jranga)

Poveikis

Cikle 19 apibrésite apdirbimo plokStumos padétj —t. y. jrankio

aSies padétj, susijusig su jrenginiui nustatyta koordinaciy sistema —

jvesdami pasukimo kampus. Apdirbimo plokStumos padétj galima

nustatyti dviem badais:

B Sukamuyjy asiy padéties tiesioginé jvestis

= Apdirbimo plokS§tumos padétj aprasykite daugiausiai trim
jrenginiui nustatytos koordinaciy sistemos sukimais (erdvinis
kampas). Jvedamg erdvinj kampg gausite, jei vieng pjavj
nustatysite vertikaliai pasuktai apdirbimo plokStumai ir §j pjavj
stebésite nuo asies, aplink kurig norite sukti. Dviem erdviniais
kampais erdvéje jau apibrézta bet kokia jrankio padétis.

Atkreipkite démesj, kad pasuktos koordinaciy

E> sistemos padeétis, o kartu ir manevrai pasuktoje
sistemoje priklauso nuo to, kaip aprasote pasuktg
plokstuma.

Jei apdirbimo plokstumg uzprogramuojate erdviniu kampu, TNC
automatiskai apskai€iuoja tam reikalingas pasukamy asiy kampo
padétis ir jas nustato parametruose nuo Q120 (A asis) iki Q122

(C asis). Jei galimi du sprendimo bidai, TNC parenka — remiantis
sukamuyjy asiy nuline padétimi — trumpiausig kelia.

Sukimo eilés tvarka plokStumos padéciai apskaiciuoti yra nustatyta:
i pradziy TNC suka A a§j, po to — B a$§j, o galiausiai ir C asj.
Ciklas 19 pradedamas taikyti nuo apibrézties programoje. Jei a§j
traukiate pasuktoje sistemoje, pradedama taikyti aies korekcija. Jei
korekcija turi bati perskaigiuota visose asyse, turite patraukti visas
asis.

Jei funkcijai Programos eigos pasukimas rankiniame darbo rezime
nustatéte Aktyvi, bus perraSoma Siame meniu jvesta kampo verté
i ciklo 19 APDIRBIMO PLOKSTUMA.
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Ciklai: koordina€iy perskai€iavimai

11.9 APDIRBIMO PLOKSTUMA (ciklas 19, DIN/ISO: G80,
1 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

gamintojas pritaiko prie TNC ir prie jrenginio.
Naudojant tam tikrus sukamuosius objektus
(pasukamus stalus), jrenginio gamintojas nustato,
ar cikle uzprogramuotg kampg TNC interpretuos
kaip sukamujy aSiy koordinates, ar kaip nuozZulnios
plok§tumos kampo dedamasias.

Atkreipkite démesj | jrenginio Zinyna.

? Apdirbimo plokstumos pasukimo funkcijas jrenginio
-

Kadangi neuzprogramuotos sukamuyjy asiy vertés
visada interpretuojamos kaip nepakeistos vertés,

visada reikéty apibrézti visus tris erdvinius kampus,
net jei vienas arba keli kampai yra lygus O.
Apdirbimo plokStuma visada sukama aplink aktyvy
nulinj taska.

Jei ciklg 19 naudosite esant aktyviai M120, tai TNC
automatiskai pasalins spindulio korekcija, o kartu ir
funkcijg M120.

Ciklo parametras

18 » Sukamoji asis ir sukimo kampas?: jveskite ~
@@ sukamajg asj su jai priklausangiu sukimo kampu; Q AN
sukamagsias aSis A, B ir C uzprogramuokite

programuojamuoju mygtuku. Jvesties sritis nuo AN
-360,000 iki 360,000 N

Jei TNC sukamujy aSiy padétj nustato automatiskai, galite jvesti P
Siuos parametrus AN
» Pastama? F=: sukamosios aSies judéjimo greitis \Q
automati$kai nustatant padét;. Jvesties sritis nuo 0 \‘ ’c
iki 99999,999 .S
» Saugus atstumas? (prieauginis): TNC sukamosios 7
galvutés padétj nustato taip, kad padétis, kuri
gaunama is$ jrankio pailginimo saugiu atstumu,
nesikeisty gabalo atzvilgiu. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999
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APDIRBIMO PLOKSTUMA (ciklas 19, DIN/ISO: G80,
1 pasirenkama programiné jranga)

Atstatyti

Kad buty atkurtas pasukimo kampas, cikla APDIRBIMO
PLOKSTUMA apibrézkite i$ naujo ir visoms sukamosioms
asims jveskite 0°. Tada dar kartg apibrézkite ciklg APDIRBIMO
PLOKSTUMA ir dialogo klausimg patvirtinkite mygtuku NO ENT.
Taip bus deaktyvintos visos funkcijos.

Sukamuyjy asiy padéties nustatymas

Jrenginio gamintojas nustato, ar cikle 19 sukamujy
? a8iy padétys bus nustatomos automatiskai, ar
B sukamujy asSiy padétj programoje turite nustatyti
rankiniu badu. Atkreipkite démesj j savo jrenginio
vadova.

Sukamuyjy asiy padéties nustatymas rankiniu bidu

Jei ciklas 19 sukamuyjy asiy padéties nenustato automatiskai,
sukamujy asiy padétj L sakinyje reikia nustatyti po ciklo apibréZties.
Jei dirbate su aSies kampais, aSies vertes galite tiesiogiai apibrézti
L sakinyje. Jei dirbate su erdviniu kampu, naudokite cikle 19
apra8ytus Q parametrus Q120 (A aSies verté), Q121 (B aSies verté)
ir Q122 (C aSies verté).

Padétj nustatydami rankiniu bldu visada atsizvelkite
E> j Q parametruose nuo Q120 iki Q122 iSsaugotas

sukamuyjy asiy padétis!

Venkite tokiy funkcijy, kaip M94 (kampo mazinimas),

kad daugkartinés iSkvietos metu nebity jokiy

nesutapimy tarp sukamuyjy asiy esamy ir nustatytyjy

padéciy.

NC pavyzdiniai sakiniai:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 APDIRB. PLOKSTUMA Erdvinio kampo apibréztis kontarui apskaiciuoti

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 RO F1000 Sukamosioms aSims nustatykite vertes, kurias
apskaiciavimo ciklas 19

15 L Z+80 RO FMAX Aktyvios suklio asSies korekcija

16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Apdirbimo plokStumos korekcijos aktyvinimas
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Ciklai: koordina€iy perskai€iavimai
11.9 APDIRBIMO PLOKSTUMA (ciklas 19, DIN/ISO: G80,
1 pasirenkama programiné jranga)

Sukamuyjy asiy padéties nustatymas automatiskai
Jei ciklas 19 sukamuyjy asiy padétis nustato automatiskai, tai:
® TNC automatiskai gali nustatyti tik reguliuojamy asiy padetis.

® Ciklo apibréztyje turite jvesti ne tik saugaus atstumo sukimo
kampa, net ir pastiimg, kuria nustatoma pasukamy asiy padétis.

= Naudokite tik i§ anksto nustatytus jrankius (turi bati apibréztas
visas jrankio ilgis).

® Pasukimo proceso metu jrankio virSnés padétis, lyginant su
gabalu, iSlieka beveik nepakitusi.

® TNC pasukimo procesg tesia paskutinj kartg uzprogramuota
pastima. Didziausia pasiekiama pastima priklauso nuo
sukamosios galvutés (pasukamo stalo) kompleksiSkumo.

NC pavyzdiniai sakiniai:
10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 APDIRB. PLOKSTUMA Kampo apibréztis kontarui apskaiciuoti

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 Papildomos pastimos ir atstumo apibréztis
14 L Z+80 RO FMAX Aktyvios suklio aSies korekcija

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Apdirbimo plok§tumos korekcijos aktyvinimas

Padéties rodmuo pasuktoje sistemoje

Aktyvinus ciklg 19, rodomos padétys (NUSTATYTOJI ir ESAMA)
bei nulinio taSko rodmuo papildomame bdsenos rodmenyje

yra susije su pasukta koordinaciy sistema. IS karto po ciklo
apibréZties rodoma padétis nebeatitinka koordinatémis prie$ ciklg
19 uZprogramuotos padéties.

Darbo erdveés kontrolé

Pasuktoje koordinaciy sistemoje TNC tikrina tik asiy galinius
jungiklius, kurie turi bati patraukti. Prir. TNC perduoda klaidos
pranesima.
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APDIRBIMO PLOKSTUMA (ciklas 19, DIN/ISO: G80,
1 pasirenkama programiné jranga)

Padéties nustatymas pasuktoje sistemoje

Naudodami papildomg funkcijg M130, net ir pasuktoje sistemoje
galite pritraukti padétis, kurios yra susijusios su nepasukta
koordinaciy sistema.

Pasukus apdirbimo plokStuma, padéties nustatymus galima atlikti ir

su tiesés sakiniais, kurie yra susije su jrenginio koordinaciy sistema

(sakiniai su M91 arba M92). Apribojimai:

B padéties nustatymas atliekamas be ilgio korekcijos,

® padéties nustatymas atliekamas be jrenginio geometrijos
korekcijos,

® jrankio spindulio korekcija nenaudojama.

Derinimas su kitais koordinaciy perskaic¢iavimo ciklais

Derinant koordinaciy perskai€iavimus, reikia atkreipti démesj, kad
apdirbimo plokStuma visada pasukama aplink aktyvy nulinj tadka.
Nulinio tasko perkélimg galite atlikti prie$ aktyvindami ciklg 19: tada
perkelsite ,jrenginiui nustatytg koordinaciy sistema®.

Jei nulinj taskg perkeliate jau aktyvine ciklg 19, tada perkelsite
.pasuktg koordinaciy sistema"“.

Svarbu: atkurdami ciklus veiksmus atlikite prieSinga apibréz¢iai
eilés tvarka:

1. Nulinio tasko perkélimo aktyvinimas

2. Apdirbimo plok§tumos pasukimo aktyvinimas

3. Sukimo aktyvinimas

Gabalo apdirbimas
1. Atstatyti sukimag

2. Apdirbimo plok3$tumos pasukimo atkdrimas
3. Nulinio tasko perkélimo atstata
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Ciklai: koordina€iy perskai€iavimai
11.9 APDIRBIMO PLOKSTUMA (ciklas 19, DIN/ISO: G80,
1 pasirenkama programiné jranga)

Darbo su ciklu 19 APDIRBIMO PLOKSTUMA
instrukcija

1 Sukurkite programg

> Apibrézkite jrankj (nenaudojama, jei TOOL.T aktyvi), jveskite
visg jrankio ilgj

> ISkvieskite jrankj

» Suklio a$j patraukite taip, kad pasukant jrankis ir gabalas
(jtempikliai) nesusidurty

» Prir. sukamosios aSies (-iy) padéciai L sakinyje nustatykite
atitinkama kampo verte (atsizvelgiant j jrenginio parametrg)

> Prir. nulinio tadko perkélimo aktyvinimas

» Apibrézkite ciklg 19 APDIRBIMO PLOKSTUMA; jveskite
sukamujy asiy kampy vertes

» Traukite visas pagrindines aSis (X, Y, Z), kad baty aktyvinta
korekcija

» Apdirbimg uzprogramuokite taip, lyg jis baty vykdomas
nepasuktoje plokStumoje

» Prir. cikle 19 APDIRBIMO PLOKSTUMA apibréZkite kitokius
kampus, kad apdirbimas baty atliekamas kitoje aSies padétyje.
Tuo atveju nebatina atlikti ciklo 19 atstatos, naujas kampo
padétis galite apibrézti tiesiogiai

» Atkurkite ciklg 19 APDIRBIMO PLOKSTUMA; visoms
sukamosioms a8ims jveskite 0°

» Deaktyvinkite funkcijg APDIRBIMO PLOKSTUMA; i$ naujo
apibréZkite ciklg 19, dialogo klausimg patvirtinkite pasirinkdami
NO ENT

» Prir. nulinio tasko perkélimo atstata

» Jei reikia, sukamasias asis nustatykite j 0° padét;

2 Jverzkite gabalg

3 Nustatykite atskaitos taska

B Rankiniu bGdu jbréziant

= Valdant HEIDENHAIN 3D zondavimo sistema (Zr. naudotojo
Zinyng ,Zondavimo sistemos ciklai“, 2 skyrius)

= Automatiskai HEIDENHAIN 3D zondavimo sistema (zr.
naudotojo zinyng ,Zondavimo sistemos ciklai“, 3 skyrius)

4 Apdirbimo programa paleiskite programos sakiniy sekos
rezime
5 Rankinis darbo rezimas

Apdirbimo plok§tumos pasukimo funkcijai programuojamuoju
mygtuku 3D-ROT nustatykite NEAKTYVI. Visoms sukamosioms
asims j meniu jveskite 0° kampo verte.
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Programavimo pavyzdziai 11.10

11.10 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: koordinaciy perskaiciavimo ciklai

Programos eiga
m Koordinaciy perskai¢iavimas pagrindinéje programoje
= Apdirbimas subprogramoje
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11.10 Programavimo pavyzdziai

N
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Ciklai: specialios funkcijos
12.1 Pagrindai

12.1 Pagrindai

Perziura
Siose specialiose taikomosiose programose TNC suteikia galimybe
naudotis penkiais ciklais:

Ciklas Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas

9 ISLAIKYMO TRUKME [ 259

12 PROGRAMOS ISKVIETA 260

13 SUKLIO ORIENTAVIMAS 262

32 PAKLAIDA 263

225 teksty GRAVIRAVIMAS 266
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ISLAIKYMO TRUKME (ciklas 9, DIN/ISO: G04) 12.2

12.2  ISLAIKYMO TRUKME (ciklas 9, DIN/
ISO: G04)

Funkcija

Programos eiga sustabdoma ISLAIKYMO TRUKMEI. I$laikymo
trukmé gali bati naudojama, pavyzdZiui, lauZiant skiedra.

Ciklas pradedamas taikyti nuo apibrézties programoje. Modaliai
taikomoms (iSliekancios) biisenoms tai neturi jokios jtakos, pvz.,
suklio sukimui.

Ciklo parametras

s > ISlaikymo trukmé sekundémis: iSlaikymo trukme
@ jveskite sekundémis. |vesties sritis nuo 0 iki 3 600
s (1 valanda), 0,001 s zingsniais
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NC sakiniai
89 CYCL DEF 9,0 ISL. TRUKME
90 CYCL DEF 9.1 I.TR. 1.5
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Ciklai: specialios funkcijos

12.3 PROGRAMOS ISKVIETA (ciklas 12, DIN/ISO: G39)

123 PROGRAMOS ISKVIETA (ciklas 12,
DIN/ISO: G39)

Ciklo funkcija

Apdirbimo ciklui galite prilyginti bet kokias apdirbimo programas,
pvz., specialius grezimo ciklus arba geometrijos modulius. Tada 3ig
programg iSkviesite kaip cikla.

Atkreipkite démesj programuodami!

standziajame diske.

Jei jvesite tik programos pavadinimg, programa,
naudojama kaip ciklas, turi bati tame paciame
kataloge, kaip ir iSkvieCiama programa.

Jei programa, naudojama kaip ciklas, yra ne tame
paciame kataloge, kaip iSkvie€iama programa,
tada jveskite visg marsruto pavadinima, pvz., TNC:
\KLAR35\FK1\50.H.

Jei norite iSkviesti DIN/ISO programa, naudojamg
kaip ciklas, tada uz programos pavadinimo jveskite
rinkmenos tipg .l.

Programos iSkvietos metu Q parametrai su ciklu 12
taikomi bendrai. Todél atkreipkite démes;j, kad Q
parametry pakeitimai iSkviestoje programoje turéty
jtakos ir iSkviestai programai.

E> ISkviesta programa turi bati iSsaugota TNC

T &
°©'7 CYCLDEF12.0 0 BEGINPGM
° PGM CALL o e LOT3TMM  =©
'8 CYCLDEF121 o | o o
S LoT31 o | b 3
°'9..Mg9 T e °
= o L= EnpPGM
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PROGRAMOS ISKVIETA (ciklas 12, DIN/ISO: G39) 12.3

Ciklo parametras

12 » Programos pavadinimas: iSkvie¢iamos programos
PGM

cALL pavadinimas ir prir. marSruto, kuriuo randama
programa, pavadinimas arba

» programuojamuoju mygtuku PASIRINKTI
aktyvinamas rinkmenos pasirinkimo dialogas ir
pasirenkama iSkvie€iama programa

Programg iSkviesite:

® CYCL CALL (atskiras sakinys) arba

® M99 (pasakiniui), arba

= M89 (vykdoma po kiekvieno padéties sakinio)

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015

Programos 50 deklaravimas kaip
ciklo ir iSkvietimas naudojant M99

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:
\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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Ciklai: specialios funkcijos
12.4 SUKLIO ORIENTAVIMAS (ciklas 13, DIN/ISO: G36)

12.4  SUKLIO ORIENTAVIMAS (ciklas 13,
DIN/ISO: G36)

Ciklo funkcija
? Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.

-

TNC gali valdyti jrankiy jrenginio pagrindinj suklj ir pasukti j kampu
nustatytg padétj.

Suklio orientavimo, pvz., prireikia

B jrankiy keitimo sistemose su tam tikra jrankio keitimo padétimi,

®m 3D zondavimo sistemos su perdavimu infraraudonaisiais
spinduliais siuntimo ir pri€mimo langui iSlygiuoti.

Cikle apibrézta kampo padétis TNC padétj nustato uzprogramavus NC sakinial
M19 arba M20 (priklauso nuo jrenginio). 93 CYCL DEF 13.0 ORIENTAVIM.
Jei uzprogramavote M19 arba M20 ir pries tai neapibrézéte ciklo 13, 94 CYCL DEF 13.1 KAMP. 180

tada TNC pagrindiniam sukliui nustato kampo verte, kurig nustate
jrenginio gamintojas (Zr. jrenginio vadovg).

Atkreipkite démesj programuodami!

Apdirbimo cikly 202, 204 ir 209 viduje naudojamas

E> ciklas 13. NC programoje atkreipkite démesj, kad prir.
ciklas 13 i$ naujo turi bdti uzprogramuotas po virSuje
minéty apdirbimo cikly.

Ciklo parametras

e » Orientavimo kampas: kampas, susijes su darbo
il plok&tumos kampo atskaitos asimi. Jvesties sritis:
nuo 0,0000° iki 360,0000°
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PAKLAIDA (ciklas 32, DIN/ISO: G62) 12.5

12.5 PAKLAIDA (ciklas 32, DIN/ISO: G62)

Ciklo funkcija
? Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.

-

Cikle 32 jvesdami duomenis, galite jtakoti HSC apdirbimo tiksluma,
plokstumos kokybe ir greitj, jei TNC buvo pritaikyta pagal specifines
jrenginio savybes.

TNC automatiskai iSlygina kontdrg tarp bet kuriy (nepakoreguoty
arba pakoreguoty) kontdro elementy. Todél jrankis nuolat

juda gabalo plokStuma ir taip saugo jrenginio mechanikg. Net
manevruojant ant apskritimo lanky, papildomai taikoma cikle
apibrézta paklaida.

Jei reikia, TNC automatiSkai sumazina uzprogramuotg pastima,
todél programa visada ,nestabdydama“ gali bati vykdoma
didziausiu galimu TNC greiciu. Net jei TNC traukiama
nesumazintu greiciu, iS esmés visada laikomasi Jusy
apibréztos paklaidos. Kuo didesne paklaidg apibréziate, tuo
greiciau gali judéti TNC.

Dél kontiro i$lyginimo susidaro nuokrypis. Sio konttro nuokrypio
dydj (paklaidos verte) jrenginio parametre yra nustates jrenginio
gamintojas. Naudodami ciklg 32, galite pakeisti i5 anksto nustatytg
paklaidos verte ir pasirinkti jvairius filtravimo nustatymus, jei
jrenginio gamintojas naudoja Sias nustatymo galimybes.

Jtaka apibréziant geometrijg CAM sistemoje

Svarbiausias poveikio veiksnys kuriant iSorine NC programa

yra CAM sistemoje apibréziamas tikslumo parametras S. Pagal
tikslumo parametrg apibréziamas didZiausias atstumas tarp tasky
NC programoje, sukurtoje naudojant baigties apdirbimo programg
(PP). Jei tikslumo parametras yra lygus arba mazesnis nei cikle 32
pasirinkta paklaidos verté T, tada TNC gali iSlyginti kontdro tadkus,
jei specialiais jrenginio nustatymais néra ribojama uzprogramuota
pastima.

Kontdrai bus optimaliai iSlyginti, jei cikle 32 paklaidos verte jvesite
nuo 1,1 ir 2-gubos CAM tikslumo parametro vertés.
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Ciklai: specialios funkcijos
12.5 PAKLAIDA (ciklas 32, DIN/ISO: G62)

Atkreipkite démesj programuodami!

Jei paklaidos vertés labai mazos, jrenginys nebegali

apdirbti kontdro be stabdymy. Trik&iojimas vyksta ne

del trikstamo TNC skaiciavimo, o dél fakto, kad TNC

kontdro peréjimus pritraukia beveik visiskai tiksliai,

taigi judéjimo greitis turi bati Zenkliai sumazintas.

Ciklas 32 yra DEF aktyvus, tai reiSkia, kad taikomas

nuo jo apibrézties programoje.

TNC atstato ciklg 32, kai

m ciklg 32 apibréZiate i§ naujo ir dialogo klausimg po
paklaidos vertés patvirtinate NO ENT,

= mygtuku PGM MGT pasirenkate naujg programa.

Atstacius ciklg 32, naudodama jrenginio parametra,
TNC vél aktyvina i§ anksto nustatytg paklaida.

|vestg paklaidos verte T, TNC milimetry programoje
interpretuoja milimetrais, o coliy programoje — coliais.

Jei programg nuskaitote ciklu 32, kai programoje kaip
ciklo parametras yra tik paklaidos verté T, jei reikia,
TNC abiem likusiems parametrams jterpia 0 verte.
Jei paklaidos jvestis didéja, apskritimo judesiy metu
daZniausiai sumaZzéja apskritimo skersmuo. Jei

Jusy jrenginyje aktyvus HSC filtras (prir. paklauskite
jrenginio gamintojo), apskritimas taip pat gali ir didéti.
Jei aktyvus ciklas 32, TNC papildomame bisenos
rodmenyje rodo apibréztg ciklo 32 parametra,
skirtukas CYC.
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PAKLAIDA (ciklas 32, DIN/ISO: G62) 12.5

Ciklo parametras

3z

4 s
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> Paklaidos verté T: leistinas kontiro nuokrypis mm NC sakiniai
(bei coliais coliy programose). Jvesties sritis nuo 0 iki 95 CYCL DEF 32.0 PAKLAIDA
99999,9999 :

96 CYCL DEF 32.1 T0.05

HSC-MODE, slichtavimas=0, pirminis
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

apdirbimas=1: filtro aktyvinimas:

B |vesties verte 0: Frezavimas pasirinkus
didesnj kontiro tiksluma. TNC naudoje viduje
apibréztus Slichtavimo filtravimo nustatymus

m ]vesties verté 1: Frezavimas pasirinkus didesnj
pastimos greitj. TNC naudoje viduje apibréztus
pirminio apdirbimo filtravimo nustatymus

Paklaida sukamosioms asims TA: leistinas padéties

nuokrypis laipsniais nuo sukamuyjy asiy, kai aktyvi

M128 (FUNCTION TCPM). TNC trajektorijos

pastimg visada sumazina taip, kad daugiaasiy

judesiy metu léCiausia asis bty traukiama
didziausia pastima. Dazniausiai sukamosios asys
yra daug letesnés nei linijinés adys. |vede didesne
paklaida (pvz., 10°), galite Zenkliai sutrumpinti
apdirbimo laika, jei naudojate daugiaases apdirbimo
programas, nes TNC sukamosios asies neprivalo
visada patraukti j nurodytg nustatytgjg padet;.

Jvedus sukamosios asSies paklaidg kontldras nebus

pazeistas. PasikeiCia tik sukamosios aSies padetis,

susijusi su gabalo plokStuma. Jvesties sritis nuo O iki

179,9999
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12.6 GRAVIRAVIMAS (225 ciklas, DIN/ISO: G225)

12.6  GRAVIRAVIMAS (225 ciklas, DIN/
1ISO: G225)

Ciklo eiga
Naudojant §j ciklg ant plokS¢&io pavirSiaus galima iSgraviruoti teksts.
Tekstus galima iSdéstyti tiese arba apskritimo lanku.
1 TNC nustato padétj apdirbimo plokStumoje pirmojo zenklo

pradiniame taske. ABCABC...
2 Jrankis nuleidziamas vertikaliai ant graviruojamo pagrindo

ir iSfrezuoja zenklg. Reikalingus pake‘ilimo judesius tarp

zenkly TNC atlieka saugiu atstumu. Zenklo pabaigoje jrankis

pakeliamas j saugy aukstj vir$ pavirSiaus. 1
3 Sis procesas kartojamas, kol i§graviruojami visi Zenklai.
4 Tada TNC jrankj patraukia 2-u saugiu atstumu.

R

Atkreipkite démesj programuodami!

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo

neatlieka.

Jei graviruojate tekstg ant tiesés (Q516=0), jjungiant
ciklg jrankio padétis lemia pirmojo Zenklo pradinj
taska.

Jei graviruojate tekstg ant apskritimo (Q516=1),
jjungiant ciklg jrankio padétis lemia apskritimo centra.

Graviruojamg tekstg galite perduoti ir per sekos
kintamajj (QS).
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GRAVIRAVIMAS (225 ciklas, DIN/ISO: G225) 12.6

Ciklo parametras

225

>

Graviruojamas tekstas QS500: graviruojamas
tekstas raSomas kabutése. Sekos kintamojo
priskirtis skai€iy bloko Q mygtuku, ASCI klaviatiroje
Q mygtukas atitinka jprastg teksto jvest;.

Leistini jvesties Zenklai: Zr. "Sistemos kintamujy
graviravimas", Psl 268

Zenklo aukstis Q513 (absoliutinis): graviruojamo
zenklo aukstis (mm). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Atstumo koeficientas Q514: naudotas Sriftas —

tai yra vadinamasis proporcinis Sriftas. Kiekvienas
zenklas yra atitinkamo plocio, kurj TNC iSgraviruoja
apibrézus, kad Q514 = 0. Jei apibréziama, kad
Q514 nelygu 0, TNC parenka atstumo tarp zenkly
mastelj. Jvesties sritis nuo 0 iki 9,9999

Srifto tipas Q515: tuo metu neatlieka jokios
funkcijos

Tekstas tiesiai / apskritimu (0/1) Q516:

tekstg graviruoti tiesiai: jvestis = 0

tekstg graviruoti apskritimo lanku: jvestis = 1
Sukimo padétis Q374: apskritimo lanko centras, kai
tekstas turi bati iSdéstytas apskritimu. |vesties sritis
nuo -360,0000 iki +360,0000°

Spindulys, kai tekstas iSdéstomas apskritimu
Q517 (absoliutinis): apskritimo lanko, kuriuo TNC
turi iSdéstyti teksta, spindulys (mm). Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Frezavimo pastuma Q207: jrankio judéjimo
greitis frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plok&tumos iki graviravimo pagrindo.

Istimimo j gylj pastiima Q206: jrankio judéjimo
greitis jleidziant mm/min. |vesties sritis nuo O iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virSunés ir gabalo plokStumos. vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Gab. plokStumos koord. Q203 (absoliutinés):
gabalo plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio
aSies koordinaté, kurioje negali buti susidrimo tarp
jrankio ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF.
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Q513

\
-

NC sakiniai
62 CYCL DEF 225 GRAVIRAVIMAS

Qs500=“A“ ;GRAVIRUOJAMAS
TEKSTAS

Q513=10 ;ZENKLO AUKSTIS

Q514=0 ;ATSTUMO
KOEFICIENTAS

Q515=0  ;SRIFTO TIPAS

Q516=0  ;TEKSTO ISDESTYMAS
Q374=0  ;SUK. PAD.

Q517=0  ;APSKRITIMO SPINDULYS
Q207=750 ;FREZAV. PASTUMA
Q201=-0,5 ;GYLIS

Q206=150 ;PASTUMA | NUST. GYL|
Q200=2  ;SAUGUS ATSTUMAS
Q203=+20 ;KOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
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12.6 GRAVIRAVIMAS (225 ciklas, DIN/ISO: G225)

Leistini graviruoti zenklai
Galima graviruoti mazgsias, didZigsias raides, skaicius ir Siuos
specialiuosius zenklus:

V#ES% &G ()*+,-./:;<=>2@[\]_

Specialiuosius Zenklus % ir \ TNC naudoja

E> specialioms funkcijoms. Jei norite iSgraviruoti Siuos
Zenklus, graviruojamame tekste turite juos jvesti du
kartus, pvz., %%.

Nespausdinami zenklai

Galima jvesti ne tik tekstg, bet ir kai kuriuos nespausdinamus

zenklus, kurie naudojami formatuojant. Nespausdinami Zenklai bus

pateikti parinkus specialyjj Zenklg \.

Yra Sios galimybés:

= \n: nauja eiluté

= \t: horizontalusis tabuliatorius (nustatytas 8 Zenkly ilgio
tabuliatoriaus Zingsnis)

® \t: vertikalusis tabuliatorius (nustatytas vienos eilutés dydzio
tabuliatoriaus zingsnis)

Sistemos kintamuyjy graviravimas

Galima iSgraviruoti ne tik jprastus Zenklus, bet ir tam tikry sistemos
kintamuyjy turinj. Sistemos kintamieji bus pateikti parinkus specialyjj
zenklg %.

Galima iSgraviruoti esama datg. Tam jveskite %time<x>. <x>
apibrézia datos formatg, o jo reikSmé yra tokia pat, kaip SYSSTR
ID332 funkcijos (zr. atviro, nekoduoto teksto naudotojo zinyno
skyriaus ,Q parametry programavimas* skirsnj ,Sistemos duomeny
kopijavimas j sekos parametrg®).

Atkreipkite démes;j, kad jvedant datos formatus nuo 1
iki 9 priekyje reikia parasyti 0, pvz., time08.
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Darbas su zondavimo sistemos ciklais
13.1 Bendrai apie zondavimo sistemos ciklus

13.1 Bendrai apie zondavimo sistemos
ciklus

funkcionavima tik tada, kai naudojama HEIDENHAIN

g HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo cikly
zondavimo sistema.

Jrenginio gamintojas TNC turi paruosti 3D zondavimo
sistemos naudojimui.

Atkreipkite démes;j j jrenginio zinyna.

Veikimo budas

Jei TNC vykdo zondavimo sistemos ciklg, 3D zondavimo

sistema lygiagreciai asiai juda link gabalo (net esant aktyvintam
pagrindiniam sukimui ir pasuktai apdirbimo plok$tumai). Jrenginio
gamintojas jrenginio parametre nustato zondavimo pastima (toliau
po Sio skyriaus Zr. ,Prie$ pradedant dirbti su zondavimo sistemos
ciklais"®).

Jei matavimo liestukas palieCia gabalg,

® 3D zondavimo sistema TNC siuncia signalg: iSsaugomos
zonduotos padéties koordinatés,

® 3D zondavimo sistema sustabdoma ir
® greitgja pastima grjZta j zondavimo proceso pradine padét;.

Jei nustatytame kelyje matavimo liestukas nenukreipiamas, TNC
perduoda atitinkamg klaidos pranesimg (kelias: DIST ir zondavimo
sistemos lentelés).

Atsizvelgimas j pagrindinj sukimg rankiniame rezime

Zonduojant, TNC atsizvelgia j aktyvy pagrindinj sukim ir jstrizai
grjzta prie gabalo.

Zondavimo sistemos ciklai rankiniame ir el. smagracio
darbo rezimuose

Rankiniame ir el. smagracio darbo rezimuose TNC leidzia naudotis
zondavimo sistemos ciklais, kurie:

® sukalibruoja zondavimo sistema,

®  kompensuoja gabalo nuoZulnig padétj,

® nustato atskaitos taskus.
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Bendrai apie zondavimo sistemos ciklus 13.1

Zondavimo sistemos ciklai automatiniame rezime

Galima naudotis ne tik tais zondavimo ciklais, kuriuos naudojate
rankiniame ir el. smagracio darbo reZimuose, bet ir daugybe kity,
TNC leidZziamy naudoti cikly, jvairiausioms taikymo galimybéms
automatiniame reZime:

® Prijungiamos zondavimo sistemos kalibravimas
kompensuoja gabalo nuozulnig padétj,

nustato atskaitos taskus.

Automatiné jrankio kontrolé

Automatinis jrankio matavimas

Zondavimo sistemos ciklus programos iSsaugojimo / redagavimo
darbo rezimuose uzprogramuosite mygtuku TOUCH PROBE.

Kaip perdavimo parametrus naudokite zondavimo sistemos ciklus

su numeriais nuo 400, taip pat ir naujesnius apdirbimo ciklus, Q
parametrus. Tg pacig funkcijg atliekantiems parametrams, kuriy TNC
prireikia jvairiuose cikluose, visada priskirtas tas pats numeris: pvz.,
Q260 visada yra saugus atstumas, Q261 visada matavimo aukstis ir
t.t.

Kad programavimo procesas bty paprastesnis, ciklo apibréZties
metu TNC rodo pagalbinj vaizdg. Pagalbiniame vaizde rodomas
parametras, kurj turite jvesti (zr. paveikslg desinéje).
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Darbas su zondavimo sistemos ciklais
13.1 Bendrai apie zondavimo sistemos ciklus

Zondavimo sistemos ciklo apibréztis iSsaugojimo / redagavimo
darbo rezime

— » Programuojamuyjy mygtuku juosta rodo — NC sakiniai
FAEEE suskirstytas j grupes — visas haudojamas zondavimo 5 TCH PROBE 410 ATSK.TSK. STAC
sistemos funkcijas VIDUJE T ’
» Pasirinkite zondavimo ciklo grupe, pvz., atskaitos Q321=+50 ;1 ASIES CENTRAS
«gD tasko nustatymo. Automatinio jrankio matavimo S
ciklais galima naudotis tik tada, jei jrenginys yra tam Q322=+50 ;2 ASIES CENTRAS
paruosStas Q323=60 ;1 SONINIS ILGIS
ate » Pasirinkite ciklo grupe, pvz., atskaitos tasko Q324=20 ;2 SONINIS ILGIS
nustatymg jdubos centre. TNC atidaro dialogg oh e
ir uzklausia visy jvesties verciy; TNC tuo metu Q261=- et
desSinéje ekrano puséje parodo grafika, kuriame Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
jvedami parametrai pazymimi Sviesiai Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
> |veskite visus TNC pareikalautus parametrus ir Q301=0  :JUDEJ. | SAUGU
kiekvieng jvestj uzbaikite mygtuku ENT IAUK§T[.
> |vedus visus reikalingus duomenis, TNC uzdaro Q305=10 :NR. LENTELEJE
dialoga — <
Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
Matavimo ciklo grupé Programuo- Puslapis Q332=+0 ;ATSK. TASKAS
jamasis .
jmygtukas Q303=+1 ;MAT. VERTES
PERDAVIM.
Gabalo nuozulnios padéties e 280 Q381=1 .75 AZIES ZONDAV
kompensavimo ir automatinio — - - -
uzfiksavimo ciklai Q382=+85 ;1 KO ZS ASIAI
A ini kai &k Q383=+50 ;2 KO ZS ASIAI
utomatlnlo.ats_ aitos tasko 300 >
nustatymo ciklai Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI
Automatinés gabalo kontrolés ciklai 356 Q333=+0 ;ATSK. TASKAS
SpecialUs ciklai 398
Ciklai automatiniam jrankio 444

matavimui (atblokuojama jrenginio
gamintojo)
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Pries pradédami dirbti su zondavimo sistemos ciklais! 13.2

13.2  Pries pradédami dirbti su zondavimo
sistemos ciklais!

Kad bty galima apimti kuo didesne matavimo uzduogiy taikymo
sritj, naudojant jrenginio parametrus pasirenkamos nustatymo
galimybeés, kurios i esmés lemia visy zondavimo cikly veiksmus:

Maksimalus judéjimo kelias iki zondavimo tasko: DIST
zondavimo sistemos lenteléje

Jei matavimo liestukas nenukreipiamas DIST nustatytame kelyje,
TNC perduoda klaidos praneSima.

Saugus atstumas iki zondavimo tasko: SET_UP
zondavimo sistemos lenteléje

SET_UP nustatysite, kokiu atstumu TNC nuo apibrézto — arba ciklo
apskai€iuoto — zondavimo tasko turi pastatyti zondavimo sistema.
Kuo mazesne verte jvesite, tuo tiksliau turésite apibrézti zondavimo
padétis. Daugelyje zondavimo sistemos cikly papildomai galite
apibrézti saugy atstuma, kuris taikomas papildomai prie SET_UP.

Infraraudonuyjy spinduliy zondavimo sistemos
orientavimas uzprogramuota zondavimo kryptimi:
TRACK zondavimo sistemos lenteléje

Kad matavimas bty atliktas kuo tiksliau, jvede TRACK = ON
(jjungta), galite pasirinkti, kad infraraudonyjy spinduliy zondavimo
sistema prie$ kiekvieng zondavimo procesg atlikty orientavimag

uzprogramuota zondavimo kryptimi. Tada matavimo liestukas
visada bus nukreipiamas ta pacia kryptimi.

Jei perjungiate TRACK = ON (jjungta), zondavimo
sistema turite kalibruoti i$ naujo.

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015

z A
X
DIST
zA
X
SET_UP
273



Darbas su zondavimo sistemos ciklais
13.2 Pries pradédami dirbti su zondavimo sistemos ciklais!

Prijungiama zondavimo sistema, zondavimo pastuma:
F zondavimo sistemos lenteléje

F nustatysite pastima, kuria TNC turi zonduoti gabala.

Prijungiama zondavimo sistema, padéties nustatymo
judesiy pastima: FMAX

FMAX nustatysite pastima, kuria TNC i$ anksto nustato zondavimo
sistemos padétj arba padétj tarp matavimo tasky.

Prijungiama zondavimo sistema, greitoji eiga padéties

nustatymo judesiams: F_PREPOS zondavimo

sistemos lenteléje

F_PREPOS nustatysite, ar TNC zondavimo sistemos padétj nustato

FMAX apibrézta pastima, ar jrenginio greitaja eiga.

E |vesties verté = FMAX_PROBE: padétj nustatyti pagal pastimg i$
FMAX

= |vesties verté = FMAX_MACHINE: i§ anksto nustatyti pastimg
jrenginio greitgja eiga
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Pries pradédami dirbti su zondavimo sistemos ciklais!

Daugkartinis matavimas

Kad bty galima padidinti matavimo saugumg, TNC kiekvieng
zondavimo procesg gali atlikti tris kartus iS eilés. Matavimy skaiciy
nustatykite jrenginio parametre ProbeSettings > zondavimo
proceso konfigliracija > automatiniame rezime: daugkartinis
matavimas zonduojant. Jei iSmatuoty padéciy vertés Zenkliai
skiriasi, TNC perduoda klaidos praneSimg (ribiné verté nustatyta
Patikimumo sritis daugkartiniam matavimui). Atliekant
daugkartinj matavima, prir. galima surasti atsitiktines matavimo
klaidas, kurios atsiranda, pvz., dél neSvarumuy.

Jei matavimo sritys yra patikimumo srityje, TNC iSsaugo uzfiksuoty
padédiy vidutine verte.

Patikimumo sritis daugkartiniam matavimui

Jei atliekate daugkartinj matavimag, jrenginio parametre
ProbeSettings > zondavimo proceso konfigiracija >
automatiniame rezime: patikimumo sritis daugkartiniam
matavimui nustatykite verte, kuria gali skirtis matavimo vertés. Jei
matavimo verté virSija Jusy nurodytg verte, TNC perduoda klaidos
pranesima.
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Darbas su zondavimo sistemos ciklais
13.2 Pries pradéedami dirbti su zondavimo sistemos ciklais!

Zondavimo sistemos cikly vykdymas

Visi zondavimo sistemos ciklai yra DEF aktyvas. Taigi TNC
automatidkai vykdo ciklg, jei programos eigos metu TNC vykdo
ciklo apibrézt;.

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Vykdant zondavimo sistemos ciklus, negali bati
° aktyvinti koordinaciy perskaiciavimo (7 ciklas

NULINIS TASKAS, 8 ciklas ATSPINDEJIMAS,
10 ciklas SUKIMAS, 11 ir 26 ciklas MATO
KOEFICIENTAS).

vykdomi ir esant aktyviam pagrindiniam sukimui.
Taciau atkreipkite démesj, kad nebepasikeisty
pagrindinio sukimo kampas, jei po matavimo ciklo
dirbate su ciklu 7 ,Nulinio tasko perkélimas i$ nuliniy
tasky lentelés”.

E> Zondavimo sistemos ciklai nuo 408 iki 419 gali bati

Zondavimo sistemos ciklai su numeriu, didesniu uz 400, zondavimo
sistemos padétj i$ anksto nustato pagal padéties nustatymo logika:

® Jei aktuali matavimo liestuko Siaurinio poliaus koordinaté yra
mazesné nei saugaus atstumo koordinaté (apibrézta cikle), tada
TNC zondavimo sistemg i$ pradziy zondavimo sistemos asimi
atgal traukia | saugy aukstj ir tada padétj apdirbimo plokStumoje
nustato pirmame zondavimo taske

® Jei esama matavimo liestuko Siaurinio poliaus koordinaté yra
didesné nei saugaus aukscio koordinaté, TNC zondavimo
sistemg i$ pradziy nustato pirmame apdirbimo plokStumos
zondavimo taske, o tada — zondavimo sistemos asyje, tiesiogiai
matavimo aukstyje
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13.3 Zondavimo sistemos lentelée

Bendrai

Zondavimo sistemos lenteléje iSsaugoti jvairds duomenys,

Zondavimo sistemos lentelé 13.3

kurie lemia veiksmus zonduojant. Jei Jusy jrenginyje yra kelios

zondavimo sistemos, kiekvienai i$ jy galite i8saugoti atskirus

duomenis.

Zondavimo sistemy lenteliy redagavimas

Norédami redaguoti zondavimo sistemy lenteles, atlikite Siuos

veiksmus:
@ » Pasirinkite rankinj rezimg
TIKRINIMO » Pasirinkite zondavimo funkcijas:
FUNKCIJA . . .
- paspauskite programuojamajj mygtuka

LENTELE

ZONDAVIMO FUNKCIJA. TNC parodo kitus
programuojamuosius mygtukus: Zr. lentele virSuje
TRSTSVST. » Pasirinkite zondavimo sistemos lentele:
paspauskite programuojamajj mygtukag
ZONDAVIMO SISTEMOS LENTELE

— » Programuojamajam mygtukui REDAGUOTI
T nustatykite ,JJ."

Redaguoti lentele

= = = F M
1 7120 o o o oo +zoee 10 5]
4 Al

2 Tsize ) ° o soo  +z000 10 o

55555

gl | ) [oFF] o

Zondau. sistemos pasir.? )

PRADZIA | PABAIGA | PUSLAPIS | PUSLAPIS

JUNGTIS

L

zE8K0TT ‘ ‘ PAB.

» Rodykliy klaviSais pasirinkite norimg nustatyma

> Atlikite norimus pakeitimus

» ISjunkite zondavimo sistemos lentele: paspauskite

programuojamajj mygtukg PABAIGA
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Darbas su zondavimo sistemos ciklais
13.3 Zondavimo sistemos lentelé

Zondavimo sistemos duomenys

Trump. Jvestys Dialogas
NO Zondavimo sistemos numeris: §j numerj turite jvesti j -
jrankiy lentele (stulpelis: TP_NO), ties atitinkamu jrankio
numeriu
TYPE Naudotos zondavimo sistemos pasirinkimas Zondavimo sistemos
pasirinkimas?
CAL_OF1 Zondavimo sistemos asies poslinkis pagrindinéje asyje ZS centrinis nuokrypis
suklio aSies atzvilgiu pagrindinéje asyje? [mm]
CAL_OF2 Zondavimo sistemos asies poslinkis Salutinéje adyje ZS centrinis nuokrypis
suklio asies atzvilgiu Salutinéje asyje? [mm]
CAL_ANG  TNC zondavimo sistemg pries kalibravimg arba Suklio kampas kalibruojant?
zondavimag nustato pagal orientavimo kampg (jei galima
orientuoti)
F Pastima, kuria TNC turi zonduoti gabalg Zondavimo pastiima? [mm/min.]
FMAX Pastima, kuria i§ anksto nustatoma zondavimo sistemos Greitoji eiga zondavimo cikle?
padétis arba jos padétis nustatoma tarp matavimo tasky [mm/min.]
DIST Jei matavimo liestukas nenukreipiamas apibrézta verte, Maks. matavimo kelias? [mm]

TNC perduoda klaidos praneSima

SET_UP Naudodami SET_UP nustatysite, kokiu atstumu TNC nuo Saugus atstumas? [mm]
apibrézto — arba ciklo apskaiciuoto — zondavimo tasko
turi pastatyti zondavimo sistemg. Kuo mazZesne verte
jvesite, tuo tiksliau turésite apibrézti zondavimo padétis.
Daugelyje zondavimo sistemos cikly papildomai galite
apibréZti saugy atstuma, kuris taikomas papildomai prie
jrenginio parametro SET_UP

F_PREPOS I8ankstinio padéties nustatymo greicio nustatymas: Pirm.pad. su greit. eiga? ENT/

o . . NO ENT
® |8ankstinis padéties nustatymas greiciu iS FMAX:

FMAX_PROBE
B |Sankstinis padéties nustatymas jrenginio greitgja eiga:
FMAX_MACHINE

TRACK Kad matavimas baty atliktas kuo tiksliau, jvede TRACK Zond.sist.orien.? Taip=ENT/
= ON (jjungta), galite pasirinkti, kad infraraudonuyjy ne=NOENT
spinduliy zondavimo sistema prie$ kiekvieng zondavimo
procesg atlikty orientavimg uZprogramuota zondavimo
kryptimi. Tada matavimo liestukas visada bus
nukreipiamas ta pacia kryptimi:

E  ON: atlikti sekimg pagal suklj
®m  OFF: sekimo pagal suklj nevykdyti
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Zondavimo sistemos ciklai: gabalo nuozulnios padéties automatinis

uzfiksavimas
14.1 Pagrindai

14.1 Pagrindai

Perzilira

g Vykdant zondavimo sistemos ciklus, negali bati

aktyvintas 8 ciklas ATSPINDEJIMAS, 11 ciklas MATO

KOEFICIENTAS ir 26 ciklas SU ASIMI SUSIJES
MATO KOEFICIENTAS.

HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
cikly funkcionavima tik tada, kai naudojama

HEIDENHAIN zondavimo sistema.

Jrenginio gamintojas TNC turi paruosti 3D zondavimo

, sistemos naudojimui.
-

Atkreipkite démes;j j jrenginio zinyna.

TNC leidZia naudotis penkiais ciklais, kurie padeda uZfiksuoti
ir kompensuoti gabalo nuoZulnig padétj. Naudodami ciklg 404,
papildomai galite atlikti pagrindinio sukimo atstata:

Ciklas

400 PAGRINDINIS SUKIMAS
Automatinis uzfiksavimas pagal du
taskus, kompensavimas, naudojant
pagrindinio sukimo funkcijg

Programuo-
jamasis
mygtukas

480

"

Puslapis

282

401 ROT 2 ANGOS

Automatinis nustatymas pagal dvi
angas, kompensavimas, naudojant
pagrindinio sukimo funkcijg

285

402 ROT 2 KAISTIS
Automatinis nustatymas pagal
du kaiScius, kompensavimas,
naudojant pagrindinio sukimo
funkcijg

288

403 ROT PAGAL SUKAMAJA AS)
Automatinis uzfiksavimas pagal du
taskus, kompensavimas pasukant
apvaly stalg

483

291

405 ROT PAGAL C AS]
Automatinis kampo poslinkio tarp
angos centro ir teigiamos Y aSies
iSlyginimas, kompensavimas
pasukant apvaly stalg

405

=

295

404 PAGRINDINIO SUKIMO
NUSTATYMAS

Bet kokio pagrindinio sukimo
nustatymas

280

294
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Zondavimo sistemos cikly bendrumas gabalo
nuozulniai padéciai uzfiksuoti

Naudodami ciklus 400, 401 ir 402, pasirinke parametrg Q307
ISankstinis pagrindinio sukimo nustatymas galite nustatyti, ar
matavimo rezultatas turi biti pakoreguotas zinomu kampu a (Zr.
paveikslg desinéje). Taip pagrindinj sukimg galite iSmatuoti bet

kurioje gabalo tieséje 1 ir sukurti atskaitg pagal tikrgjg 0° kryptj 2 .
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Zondavimo sistemos ciklai: gabalo nuozulnios padéties automatinis
uzfiksavimas

14.2 PAGRINDINIS SUKIMAS (ciklas 400, DIN/ISO: G400, 17
pasirenkama programiné jranga)

14.2 PAGRINDINIS SUKIMAS (ciklas 400,
DIN/ISO: G400, 17 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 400 matuodamas du taskus, kurie turi Y ‘
bati vienoje tieséje, nustato ruoSinio nuozulnig padétj. Pasirinkus
pagrindinio sukimo funkcijg, TNC kompensuoja iSmatuotg verte.
1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie

uzprogramuoto zondavimo tasko 1. Tuo metu TNC zondavimo I

sistemg perkelia saugiu atstumu prie$ judéjimo kryptj I ®
2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir ©

pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis 4@

F)

3 Tada zondavimo sistema juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistemg graZina atgal j saugy aukstj ir atlieka
uzfiksuotg pagrindinj sukimag

Atkreipkite démesj programuodami!
Prie$ ciklo apibréZztj turite bati apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibréZdiai.

Ciklo pradzioje TNC atkuria aktyvaus pagrindinio
sukimo duomenis.
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PAGRINDINIS SUKIMAS (ciklas 400, DIN/ISO: G400, 17 14.2
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

> 1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis):

pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

1 aSies 2 matavimo taskas Q265 (absoliutinis):
antro zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 2 matavimo taskas Q266 (absoliutinis):
antro zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokS§tumos Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo asis Q272: apdirbimo plokStumos, kurioje
turi bati atliekamas matavimas, asis:

1: pagrindiné asis = matavimo a8is

2: Salutiné asis = matavimo asis

Judéjimo kryptis 1 Q267: kryptis, kuria zondavimo
sistema turi privaziuoti prie gabalo:

-1: neigiama judéjimo kryptis

+1: teigiama judéjimo kryptis

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje

turi bdti atiekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). |vesties sritis nuo O iKi
99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999
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Q272=2

+

Q267
Y “ \ @ '

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Q266 - +
Q264 \ Q320
& : -
X
Q263 Q265 Q272=1
zA
H Q260
Q261
8 -
X
NC sakiniai

5 TCH PROBE 400 PAGR. SUKIMAS

Q263=+10 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+3,5 ;2 ASIES 1 TASKAS
Q265=+25 ;1 ASIES 2 TASKAS
Q266=+2 ;2 ASIES 2 TASKAS
Q272=2  ;MATAV. ASIS
Q267=+1 ;JUDEJIMO KRYPTIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0  ;JUDEJ. | SAUGY
AUKST|

Q307=0  ;PIRM. NUST. SUK. KAM.
Q305=0  ;NR. LENTELEJE
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Zondavimo sistemos ciklai: gabalo nuozulnios padéties automatinis
uzfiksavimas

14.2 PAGRINDINIS SUKIMAS (ciklas 400, DIN/ISO: G400, 17
pasirenkama programiné jranga)

> Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo taskuy:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje
1. tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

> ISankstinis sukimo kampo nustatymas Q307
(absoliutinis): jei matuojamg nuozulnig padétj
norite susieti ne su pagrindine asimi, o su bet kuria
kita tiese, jveskite atskaitinés tiesés kampg. Tada
TNC pagrindiniam sukimui nustato skirtuma pagal
iSmatuotg verte ir atskaitine tiese. |vesties sritis nuo
-360,000 iki 360,000

> ISankstinio pasirinkimo numeris lenteléje
Q305: j iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite
numerj, kurioje turi bati iSsaugotas TNC uZfiksuotas
pagrindinis sukimas. Jvedus Q305=0, TNC
uzfiksuotg pagrindinj sukima iSsaugo rankinio darbo
rezimo ROT meniu. Jvesties sritis nuo 0 iki 2999
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PAGRINDINIS SUKIMAS dviem angomis (ciklas 401, DIN/ISO: G401,
17 pasirenkama programiné jranga)

14.3 PAGRINDINIS SUKIMAS dviem

angomis (ciklas 401, DIN/ISO: G401, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 401 uzfiksuoja dviejy angy centrus. Po vi

to TNC apskaiciuoja kampg tarp apdirbimo plokStumos pagrindinés
aSies ir angy centry jungiamujy tiesiy. Pasirinkus pagrindinio
sukimo funkcijg, TNC kompensuoja apskaiciuotg verte. Rastg
nuozulnig padétj pasirinktinai galite kompensuoti ir pasukus apvaly
stala.

1

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté is
FMAX stulpelio) ir naudodama padéties nustatymo logika (Zr.

14.3

jvestg pirmosios angos centrg

Po to zondavimo sistema juda j jvestg matavimo aukst; ir
keturiais zondavimais uZfiksuoja pirmosios angos centrg

"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato pagal EQ

Tada zondavimo sistema grjZta atgal j saugy aukstj ir jos padétis
nustatoma prie jvesto antros angos centro

TNC zondavimo sistemg traukia j jvestg matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uzfiksuoja antros angos centrg

Tada TNC zondavimo sistemg grazina atgal j saugy aukstj ir
atlieka uzfiksuotg pagrindinj sukimag

Atkreipkite démesj programuodami!

Pries ciklo apibréztj turite biti apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibrézdiai.
Ciklo pradzioje TNC atkuria aktyvaus pagrindinio
sukimo duomenis.

Jei nuozulnig padétj norite kompensuoti pasukdami
apvaly stalg, tada TNC automatiskai naudoja Sias
sukamgsias asis:

® C jrankio aSiai Z
® B jrankio asiai Y
® A jrankio aSiai X
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Zondavimo sistemos ciklai: gabalo nuozulnios padéties automatinis
uzfiksavimas

14.3 PAGRINDINIS SUKIMAS dviem angomis (ciklas 401, DIN/ISO: G401,

17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

401

=

286

> 1 anga: 1 aSies centras Q268 (absoliutinis): pirmos

angos centras apdirbimo plokStumos pagrindinéje
adyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 anga: 2 aSies centras Q269 (absoliutinis): pirmos
angos centras apdirbimo plokStumos Salutinéje
aSyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 anga: 1 aSies centras Q270 (absoliutinis): antros
angos centras apdirbimo plokS§tumos pagrindinéje
adyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 anga: 2 aSies centras Q271 (absoliutinis): antros
angos centras apdirbimo plokStumos Salutinéje
adyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje
turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

ISankstinis sukimo kampo nustatymas Q307
(absoliutinis): jei matuojamg nuozulnig padét;

norite susieti ne su pagrindine asimi, o su bet kuria
kita tiese, jveskite atskaitinés tiesés kampa. Tada
TNC pagrindiniam sukimui nustato skirtumg pagal
iSmatuotg verte ir atskaitine tiese. |vesties sritis nuo
-360,000 iki 360,000

ISankstinio pasirinkimo numeris lenteléje

Q305: j iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite
numerj, kurioje turi bati iSsaugotas TNC uzfiksuotas
pagrindinis sukimas. Jvedus Q305=0, TNC
uzfiksuotg pagrindinj sukimg i§saugo rankinio

darbo rezimo ROT meniu. Parametras neturi jokios
jtakos, jei nuozulni padétis turi bati kompensuojama
pasukus apvaly stalg (Q402=1). Tuo atveju nuoZulni
padétis neiSsaugoma kaip kampo verté. |vesties
sritis nuo 0 iki 2999

YA
o @
Q269 GD
! Q268 Q270
z
Q260
7
b = P’
NC sakiniai
5 TCH PROBE 401 ROT 2 ANGOS
Q268=+37 ;1 ASIES 1 CENTRAS
Q269=+12 ;2 ASIES 1 CENTRAS
Q270=+75 ;1 ASIES 2 CENTRAS
Q271=+20 ;2 ASIES 2 CENTRAS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
Q307=0  ;PIRM. NUST. SUK. KAM.
Q305=0  ;NR. LENTELEJE
Q402=0  ;KOMPENSAVIMAS
Q337=0  ;NUL. NUSTAT.
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PAGRINDINIS SUKIMAS dviem angomis (ciklas 401, DIN/ISO: G401, 14.3
17 pasirenkama programiné jranga)

» Kompensavimas Q402: nustatykite, ar uzfiksuota
nuozulnig padétj TNC nustatys kaip pagrindinj
sukimg, ar padétis bus iSlygiuota pasukus apvaly
stala:

0: pagrindinio sukimo nustatymas

1: apvalaus stalo pasukimas

Jei pasirinksite apvalaus stalo pasukimag, TNC
neiSsaugos uZfiksuotos nuozulnios padéties, net jei
parametre apibrézéte lentelés eilute Q305

> Nulio nustatymas iSlygiavus Q337: nustatykite, ar
TNC i8lygiuotos sukamosios aSies rodmenyje turi
nustatyti O:
0: sukamosios aSies rodmenyje po iSlygiavimo
nenustatyti 0
1: sukamosios aSies rodmenyje po ilygiavimo
nustatyti 0. TNC rodmenyje 0 nustato tik tada, kai
apibréziate, kad Q402=1
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Zondavimo sistemos ciklai: gabalo nuozulnios padéties automatinis
uzfiksavimas

14.4 PAGRINDINIS SUKIMAS dviem kaisSciais (ciklas 402, DIN/ISO: G402,

17 pasirenkama programiné jranga)

14.4 PAGRINDINIS SUKIMAS dviem

kaisc€iais (ciklas 402, DIN/ISO: G402, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 402 uZzfiksuoja dviejy kais€iy centrus. vi

Po to TNC apskaiciuoja kampg tarp apdirbimo plok&tumos

pagrindinés asies ir kaid¢iy centry jungiamuyjy tiesiy. Pasirinkus

pagrindinio sukimo funkcijg, TNC kompensuoja apskaiciuotg verte. “«@
Rastg nuoZulnig padétj pasirinktinai galite kompensuoti ir pasukus \_/
apvaly stala. /) (90

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$ L/

stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (zr.

pirmojo kaiS€io zondavimo taskg

Po to zondavimo sistema juda j jvestg 1 matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uZfiksuoja pirmojo kais€io centrg. Tarp
kas 90° nutolusiy zondavimo tasky zondavimo sistema juda
apskritimo lanku

Tada zondavimo sistema grjZta atgal j saugy aukstj ir jos padétis
nustatoma prie zondavimo tasko 5, skirto antram kaisciui

TNC zondavimo sistema traukia j jvestg 2 matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uZfiksuoja antro kaiScio centrg

Tada TNC zondavimo sistemg gragzina atgal j saugy aukstj ir
atlieka uzfiksuotg pagrindinj sukimg

"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato pagal EQ

Atkreipkite démesj programuodami!

E> Pries ciklo apibréZtj turite bati apibréZe jrankio

iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibréZdiai.
Ciklo pradzioje TNC atkuria aktyvaus pagrindinio
sukimo duomenis.

Jei nuozulnig padétj norite kompensuoti pasukdami
apvaly stalg, tada TNC automatiskai naudoja Sias
sukamagsias asis:

® C jrankio aSiai Z
® B jrankio adiai Y
® A jrankio aSiai X
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PAGRINDINIS SUKIMAS dviem kaisciais (ciklas 402, DIN/ISO: G402, 14.4
17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

aez > 1 kaistis: 1 aSies centras Q268 (absoliutinis): pirmo vi
@ kaiScCio centras apdirbimo plokStumos pagrindinéje

adyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

> 1 kaistis: 2 aSies centras Q269 (absoliutinis): pirmo Q271 Q314

kaiScCio centras apdirbimo plokStumos Salutinéje

asyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Q269 Q313

> Kais€io 1 skersmuo Q313: apytikslis 1 kai$cio
skersmuo. Geriau jvesti didesne verte. Jvesties sritis N
nuo 0 iki 99999,9999 “”@P
T

> Kais¢io 1 matavimo aukstis ZS asyje Q261 Q268 Q270
(absoliutinis): rutulio centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi z\

yle, J

bati atliekamas 1 kaiS€io matavimas. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

> 2 kaistis: 1 aSies centras Q270 (absoliutinis): antro 9261 Q260
kai$&io centras apdirbimo plok$tumos pagrindingje Q315
adyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 l_l

> 2 kaistis: 2 aSies centras Q271 (absoliutinis): antro
kaiSc€io centras apdirbimo plokStumos Salutinéje @q -

Y

aéyje. lvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 SET_UP(TCHPROBE.TP) X
» Kais€io 2 skersmuo Q314: apytikslis 2 kai$&io Q320

skersmuo. Geriau jvesti didesne verte. Jvesties sritis L.

nuo 0 iki 99999,9999 NC sakiniai
» Kai$€io 2 matavimo aukstis ZS adyje Q315 5 TCH PROBE 402 ROT 2 KAISCIAI

(absoliutinis): rutulio centro (=lietimo tasko) Q268=+37 ;1 ASIES 1 CENTRAS

qurdn?ate zondavm&gstemos_ asyje, kur|_01e tu_r_| Q269=+12 ;2 ASIES 1 CENTRAS

bati atliekamas 2 kaiS€io matavimas. Jvesties sritis

nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Q313=60 ;1 KAISCIO SKERSMUO
> Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas Q261=-5 ;1 MAT.AUKSTIS
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo Q270=+75 :1 ASIES 2 CENTRAS

sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP —

(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo O iki Q2715420 ;2 ASIES 2 CENTRAS

99999,9999 Q314=60 ;2 KAISCIO SKERSMUO
> Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo Q315=-5 ;2 MAT.AUKSTIS

S|stem0_3 asies koor@nate, kunqe nega_h su3|du_rt| Q320=0  :SAUGUS ATSTUM.
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties

sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

> Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip Q301=0 :J%'?r‘]l e
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje Q307=0  ;PIRM. NUST. SUK. KAM.
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje Q305=0  :NR. LENTELEJE

> I3ankstinis sukimo kampo nustatymas Q307 Q402=0  ;KOMPENSAVIMAS

(absoliutinis): jei matuojamg nuozulnig padét;

norite susieti ne su pagrindine asimi, o su bet kuria
kita tiese, jveskite atskaitinés tiesés kampg. Tada
TNC pagrindiniam sukimui nustato skirtumg pagal
iSmatuotg verte ir atskaitine tiese. Jvesties sritis nuo
-360,000 iki 360,000

Q337=0 ;NUL. NUSTAT.
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Zondavimo sistemos ciklai: gabalo nuozulnios padéties automatinis
uzfiksavimas

14.4 PAGRINDINIS SUKIMAS dviem kaisSciais (ciklas 402, DIN/ISO: G402,

290

17 pasirenkama programiné jranga)

> ISankstinio pasirinkimo numeris lenteléje

Q305: j iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite
numerj, kurioje turi bati iSsaugotas TNC uzfiksuotas

pagrindinis sukimas. Jvedus Q305=0, TNC

uzfiksuotg pagrindinj sukimg i§saugo rankinio

darbo rezimo ROT meniu. Parametras neturi jokios

jtakos, jei nuozulni padétis turi biti kompensuojama
pasukus apvaly stalg (Q402=1). Tuo atveju nuoZulni
padétis neiSsaugoma kaip kampo verté. Jvesties

sritis nuo 0 iki 2999

» Kompensavimas Q402: nustatykite, ar uzfiksuotg
nuozulnig padétj TNC nustatys kaip pagrindinj
sukimg, ar padetis bus iSlygiuota pasukus apvaly

stala:
0: pagrindinio sukimo nustatymas
1: apvalaus stalo pasukimas

Jei pasirinksite apvalaus stalo pasukima, TNC
neiSsaugos uzfiksuotos nuoZulnios padéties, net jei

parametre apibrézéte lentelés eilute Q305

» Nulio nustatymas iSlygiavus Q337: nustatykite, ar
TNC islygiuotos sukamosios asSies rodmenyje turi

nustatyti O:

0: sukamosios a8ies rodmenyje po iSlygiavimo

nenustatyti 0

1: sukamosios asies rodmenyje po iSlygiavimo

nustatyti 0. TNC rodmenyje 0 nustato tik tada
apibréziate, kad Q402=1

, kai
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PAGRINDINIO SUKIMO kompensavimas sukamaja asimi (ciklas
403, DIN/ISO: G403, 17 pasirenkama programiné jranga)

14.5 PAGRINDINIO SUKIMO
kompensavimas sukamaja asimi
(ciklas 403, DIN/ISO: G403, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 403 matuodamas du taskus, kurie turi
bati vienoje tieséje, nustato ruoSinio nuozulnig padétj. UZfiksuotg
nuozulnig gabalo padétj TNC kompensuoja pasukdama A, B arba
C a8§j. Tuo metu gabalas prie apvalaus stalo gali bati priverztas bet
kaip.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
uzprogramuoto zondavimo tasko 1. Tuo metu TNC zondavimo
sistemg perkelia saugiu atstumu prie$ judéjimo kryptj

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F)

3 Tada zondavimo sistema juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistemg graZina atgal j saugy aukstj ir cikle
apibréZtg sukamajg a$j nustato uzfiksuota verte. 18lygiavus
rodmenyje pasirinktinai galite nustatyti 0

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus!
TNC neatlieka jokios pagrjstos patikros, kalbant apie
o zondavimo padétis ir iSlyginamajg a§j. Todél gali
susidaryti iSlyginamuyjy judesiy, kurie vienas nuo kito
nutole 180°.

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos asSies apibrézdiai.
Uzfiksuotg kampg TNC iSsaugo ir parametre Q150.
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Zondavimo sistemos ciklai: gabalo nuozulnios padéties automatinis
uzfiksavimas

14.5 PAGRINDINIO SUKIMO kompensavimas sukamaja asimi (ciklas
403, DIN/ISO: G403, 17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

292

> 1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis):

pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

1 aSies 2 matavimo taskas Q265 (absoliutinis):
antro zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 2 matavimo taskas Q266 (absoliutinis):
antro zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokS§tumos Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo asis (1-3: 1 = pagrindiné asis) Q272:
apdirbimo plokStumos, kurioje turi bati atliekamas
matavimas, asis:

1: pagrindiné asis = matavimo a8is

2: Salutiné asis = matavimo asis

3: zondavimo sistemos asis = matavimo asis
Judéjimo kryptis 1 Q267: kryptis, kuria zondavimo
sistema turi privaziuoti prie gabalo:

-1: neigiama judéjimo kryptis

+1: teigiama judéjimo kryptis

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje

turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo

Q266
Q264

+

Q267
A
Q272=2 - +

m -
B
C  SET_UPEEHPROBE.TP)
+
\ D Q320

-y -
X

Q263 Q265 Q272=1

l_,\
o=

zi

NC

S

Q260

Q261

N -
X

sakiniai

5 TCH PROBE 403 ROT PAGAL SUKIMO

AS|

Q263=+0 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+0 ;2 ASIES 1 TASKAS
Q265=+20 ;1 ASIES 2 TASKAS
Q266=+30 ;2 ASIES 2 TASKAS

-99999,9999 iki 99999,9999 Q272=1 sMATAV. ASIS
Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas Q267=-1 ;JUDEJIMO KRYPTIS
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo . <
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
(zondavimo sistemos lentelé). |vesties sritis nuo O iKi Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.

99999,9999
Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo

Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

sistemos asies koordinaté, kurioje negali susidurti Q301=0 Xﬁ%ﬁ:’l LSAUGY
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties . .
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Q312=6  ;ISLYGINAMOJI ASIS
Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip Q337=0  ;NUL. NUSTAT.
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky: Q305=1 :NR. LENTELEJE

0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje .

1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje Q303=+1 ;PAQQEA\\IEKTES

ASis iSlyginamajam judesiui Q312: nustatykite,
kuria sukamaja asimi TNC turi kompensuoti
iSmatuotg nuozulnig padétj:

4: nuozulnios padéties kompensavimas sukamaja
asimi A

5: nuozulnios padéties kompensavimas sukamaja
asimi B

6: nuozulnios padéties kompensavimas sukamaja
asimi C

Q380=+90 ;ATSK. KAMPAS
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PAGRINDINIO SUKIMO kompensavimas sukamaja asimi (ciklas 14.5
403, DIN/ISO: G403, 17 pasirenkama programiné jranga)

> Nulio nustatymas iSlygiavus Q337: nustatykite, ar
TNC iSlygiuotos sukamosios asies rodmenyje turi
nustatyti O:
0: sukamosios asies rodmenyje po iSlygiavimo
nenustatyti 0
1. sukamosios aSies rodmenyje po iSlygiavimo
nustatyti 0.

» Numeris lenteléje Q305: | iSankstiniy pasirinkimy
lentele/nuliniy tasky lentele jveskite numerj, kurioje
TNC sukamajai aSiai turi nustatyti nulj. Taikoma tik
tada, jei nustatyta Q337 = 1. Jvesties sritis nuo 0 iki
2999

> Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar uzfiksuotas pagrindinis sukimas turi
bati iSsaugotas nuliniy tasky lenteléje, ar iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje:
0: uzfiksuotg pagrindinj sukimg j aktyvig nuliniy
tasky lentele jrasyti kaip nulinio tasko perkélima.
Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo koordinaciy
sistema
1: uzZfiksuotg nuoZulnigjg padétj jrasykite
iSankstiniy pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra
jrenginio koordinaciy sistema (REF sistema)

> Atsk. kamp. ? (0 = pagrindiné asis) Q380: kampas,
kuriuo TNC turi i8lygiuoti zonduotg tiese. Taikoma
tik tada, jei pasirinkta C sukamoji asis (Q312 = 6).
Jvesties sritis nuo —360,000 iki 360,000
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Zondavimo sistemos ciklai: gabalo nuozulnios padéties automatinis
uzfiksavimas

14.6 PAGRINDINIO SUKIMO NUSTATYMAS (ciklas 404, DIN/ISO: G404,
17 pasirenkama programiné jranga)

14.6 PAGRINDINIO SUKIMO NUSTATYMAS
(ciklas 404, DIN/ISO: G404, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Naudodami zondavimo sistemos ciklg 404, programos eigos metu NC sakiniai

gutornahskal gal_lte nustatyti pgt ko_kl pagrlndl_n! s.uklma. D_azr_ugusml 5 TCH PROBE 404 PAGR. SUKIMAS

Sis ciklas naudojamas tada, jei norite atstatyti atliktg pagrindinj

sukima. Q307=+0 ;PIRM. NUST. SUK. KAM.

Ciklo parametras

aga » ISankstinis sukimo kampo nustatymas: kampo
2 verté, kuria turi bati vykdomas pagrindinis
sukimas. Jvesties sritis nuo -360,000 iki 360,000
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Gabalo nuozulnios padéties iSlygiavimas C asimi (ciklas 405, DIN/ 14.7

ISO: G405, 17 pasirenkama programiné jranga)

14.7 Gabalo nuozulnios padéties
iSlygiavimas C asimi (ciklas 405, DIN/

ISO: G405, 17 pasirenkama programiné

jranga)

Ciklo eiga
Naudodami zondavimo sistemos ciklg 405 uZfiksuosite

®m  kampo poslinkj tarp aktyvios koordinaciy sistemos teigiamos Y ir
angos vidurinés linijos arba

B kampo poslinkj tarp nustatytosios padéties ir esamos angos
centro padéties

UZfiksuotg kampo poslinkj TNC kompensuoja pasukdama C a§j.
Tuo metu gabalas ant apvalaus stalo gali bati priverztas bet kokioje
padétyje, taliau angos Y koordinaté turi bati teigiama. Jei angos
kampo poslinkj matuojate zondavimo sistemos a8imi Y (angos
horizontali padétis), ciklg gali prireikti kartoti keletg karty, nes dél
matavimo strategijos gaunamas mazdaug 1 % nuoZulnios padéties
netikslumas.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg
i§ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja
zondavimo taskus

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F). TNC zondavimo kryptj nustato automatiskai, atsizvelgiant j
uzprogramuotg pradinj kampg

3 Po to zondavimo sistema apskritimais matavimo auksStyje arba
saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten atlieka
antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tasko = ir tada
prie zondavimo tasko 4, ten atlieka trecig bei ketvirtg zondavimo
procesa, po to zondavimo sistemg nustato rastame angos
centre

5 Véliau TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir
iSlygiuoja gabalg pasukant apvaly stalg. Tada TNC apvaly
stalg pasuka taip, kad angos centras po kompensavimo —
ir vertikalioje, ir horizontalioje zondavimo sistemos aSyje —
baty teigiamos Y aSies kryptimi arba angos centro nustatytoje
padétyje. ISmatuotg kampo poslinkj papildomai galima naudoti ir
parametre Q150
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Zondavimo sistemos ciklai: gabalo nuozulnios padéties automatinis
uzfiksavimas

14.7 Gabalo nuozulnios padéties iSlygiavimas C asimi (ciklas 405, DIN/
ISO: G405, 17 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Kad baty iSvengta susidarimo tarp zondavimo
o sistemos ir gabalo, jveskite mazesnj jdubos (angos)

nustatytajj skersmen;.

Jei jdubos matmenys ir saugus atstumas i$ anksto
neleidZia padéties nustatyti netoli zondavimo tasko,
TNC visada pradeda zonduoti i$ jdubos centro. Tada
zondavimo sistema tarp keturiy matavimo tasky
negali judéti saugiame aukstyje.

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos asies apibrézciai.

Kuo mazesnj kampo zingsnj uzprogramuosite,

tuo netiksliau TNC apskaiciuos apskritimo centra.
Maziausia jvesties verté: 5°.
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Gabalo nuozulnios padéties iSlygiavimas C asimi (ciklas 405, DIN/ 14.7

ISO: G405, 17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

485

P
)

> 1 asSies centras Q321 (absoliutinis): angos centras vi

apdirbimo plok§tumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 ~
2 asies centras Q322 (absoliutinis): angos Q247 \
centras apdirbimo plokStumos Salutinéje asyje. Jei v Q325 \
uzprogramuojate Q322 = 0, tada TNC angos centrg Q322 ’ ;
iSlygiuoja pagal teigiama Y a$§j, jei uzprogramuojate,
kad Q322 nelygu 0, tada TNC centro taskg
iSlygiuoja pagal nustatytajg padétj (kampas, kuris
gaunamas pagal angos centrg). Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999 Qs21

Nustatytasis skersmuo Q262: apytikslis apvalios z\A
jdubos (angos) skersmuo. Geriau jvesti mazesne
verte. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Pradinis kampas Q325 (absoliutinis): kampas tarp
apdirbimo plokStumos pagrindinés asies ir pirmojo
zondavimo tasko. Jvesties sritis nuo -360,000 iki :
360,000 : Q261
Kampo zingsnis Q247 (prieauginis): kampas tarp : 0
; s o .. . . R | 0
matavimo tasky, Zenklas prie$ kampo Zingsnj lemia 4@% -
sukimosi kryptj (- = pagal laikrodZio rodykle), kuria SET_UP(TCHPROBE.TP) X
zondavimo sistema juda link kito matavimo tasko. Q320
Jei norite matuoti apskritimo lankus, tada kampo

Q262

<V

N

Q260

. Ly . . o . NC sakiniai

Zingsnj uZprogramuokite mazesnj uz 90°. |vesties .
sritis nuo —120,000 iki 120,000 5 TCH PROBE 405 ROT PAGAL C AS]
Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q321=+50 ;1 ASIES CENTRAS
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko) Q322=+50 ;2 ASIES CENTRAS

koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje .
turi bati atiekamas matavimas. Jvesties sritis nuo Q262=10 ;NUST. SKERSMUO
-99999,9999 iki 99999,9999 Q325=+0 ;PRAD. KAMPAS

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas Q247=90 :KAMPO ZING.
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo _ . <
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP I o

(zondavimo sistemos lentelé). |vesties sritis nuo 0 iki Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
99999,9999 Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
Sgugus aukﬁtis QZGO. (ab.soliut?n!s): zonQavimo . Q301=0  ;JUDEJ. | SAUGY
sistemos aSies koordinate, kurioje negali susidurti AUKST]
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties .

sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 QELEUE oL LG

Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo taskuy:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

Nulio nustatymas po iSlygiavimo Q337: nustatykite,
ar TNC C asies rodmenyije turi nustatyti 0, ar kampo
poslinkj turi jrasyti j nuliniy tasky lentelés C stulpelj:
0: C aSies rodmenyje nustatyti 0

>0: iSmatuotg kampo poslinkj pagal jrasytg Zzenklg
jradyti j nuliniy tasky lentele. Eilutés numeris = Q337
verté. Jei C perkélimas jau jtrauktas j nuliniy tadky
lentele, tada TNC iSmatuotg kampo poslinkj prideda
pagal zenklg
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14.8 Pavyzdys: pagrindinio sukimo nustatymas pagal dvi angas

-_—

4.8 Pavyzdys: pagrindinio sukimo
nustatymas pagal dvi angas

N

98
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas
15.1 Pagrindai

15.1 Pagrindai

Perzilira

aktyvintas 8 ciklas ATSPINDEJIMAS, 11 ciklas MATO
KOEFICIENTAS ir 26 ciklas SU ASIMI SUSIJES
MATO KOEFICIENTAS.

HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
cikly funkcionavima tik tada, kai naudojama
HEIDENHAIN zondavimo sistema.

g Vykdant zondavimo sistemos ciklus, negali bati

sistemos naudojimui.

? Jrenginio gamintojas TNC turi paruosti 3D zondavimo
<>~  Atkreipkite démes;j j jrenginio zZinyna.

TNC leidZia naudotis dvylika cikly, kuriais automatiskai surasite
atskaitos taskus ir juos apdorosite:

® Rastas vertes tiesiogiai nustatyti kaip rodmeny vertes
m Rastas vertes jtraukti j iSankstiniy pasirinkimy lentele
® Rastas vertes jrasyti j nuliniy tasky lentele
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Ciklas

408 ATS.T. GRIOVELIO CENTRE
plo¢io matavimas griovelio viduje,
griovelio centro nustatymas kaip
atskaitos tasko

Programuo-
jamasis
mygtukas

Puslapis

305

409 ATS.T. BRIAUNOS CENTRE
Briaunos iSorés plo€io matavimas,
briaunos centro nustatymas kaip
atskaitos tasko

309

410 ATS.T. STACIAKAMPIO
VIDUJE

Staciakampio vidaus ilgio ir plocio
matavimas, staCiakampio centro
nustatymas kaip atskaitos tasko

312

411 ATS.T. STACIAKAMPIO
ISOREJE

Staciakampio iSorés ilgio ir ploCio
matavimas, staCiakampio centro
nustatymas kaip atskaitos tasko

316

412 ATS.T. APSKRITIMO VIDUJE
Keturiy bet kuriy vidiniy apskritimo
tadky matavimas, apskritimo centro
nustatymas kaip atskaitos tasko

320

413 ATS.T. APSKRITIMO
ISOREJE

Keturiy bet kuriy iSoriniy apskritimo
tasky matavimas, apskritimo centro
nustatymas kaip atskaitos tasko

325

414 ATS.T. KAMPO ISOREJE
Dviejy tiesiy iSoréje matavimas,
tiesiy sankirtos tasko nustatymas
kaip atskaitos tasko

330

415 ATS.T. KAMPO VIDUJE
Dviejy tiesiy viduje matavimas,
tiesiy sankirtos tasko nustatymas
kaip atskaitos tasko

334

416 ATS.T. APSKRITIMO SKYLES
VIDUJE

(2-tras programuojamujy mygtuky
lygmuo). Trijy bet kuriy angy
matavimas skylés apskritime,
skylés apskritimo centro kaip
atskaitos tasko nustatymas

338

417 ATS.T. ZS ASYJE

(2-tras programuojamuyjy mygtuky
lygmuo). Bet kurios padéties
zondavimo sistemos asyje
matavimas ir nustatymas kaip
atskaitos tadko

417

342
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15.1 Pagrindai

Ciklas

Programuo-
jamasis

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

Puslapis

418 ATS.T. 4 ANGOSE

(2-tras programuojamuyjy mygtuky
lygmuo). 2 angy matavimas
kryZzmai, jungiamujy tiesiy
sankirtos tasko nustatymas kaip
atskaitos tasko

344

419 ATS.T. ATSKIROJE ASYJE
(2-tras programuojamuyjy mygtuky
lygmuo). Bet kurios padéties
pasirenkamoje aSyje matavimas ir
nustatymas kaip atskaitos tasko

302

348
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Zondavimo sistemos cikly bendrumas nustatant
atskaitos taska

Zondavimo sistemos ciklus nuo 408 iki 419 galite
vykdyti ir esant aktyviam sukimui (pagrindinis
sukimas arba ciklas 10).

Atskaitos taskas ir zondavimo sistemos asis

TNC atskaitos taskg apdirbimo plokStumoje nustato atsiZzvelgiant j
zondavimo sistemos asj, kurig apibrézéte matavimo programoje

Aktyvi zondavimo sistemos Atskaitos tasko

asis nustatymas
z XirY
Y Zir X
X Yirz

Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas

Visuose atskaitos tasko nustatymo cikluose jvesties parametrais
Q303 ir Q305 galite nustatyti, kaip TNC turi iSsaugoti apskaiciuotg
atskaitos taska:

® Q305 =0, Q303 = bet kokia verté: TNC rodmenyje nustato
apskaiciuotg atskaitos taska. Naujas atskaitos taskas
aktyvinamas i$ karto. TNC ciklo rodmenyje nustatytg atskaitos
tadkg kartu iSsaugo ir i8ankstiniy pasirinkimy lentelés 0 eilutéje
= Q305 nelygus 0, Q303 = -1

E> Sis derinys gali susidaryti tik tada, jei
® programos nuskaitomos ciklais nuo 410 iki 418,
kurie buvo sukurti TNC 4xx,

® programos nuskaitomos ciklais nuo 410 iki 418,
kurie buvo sukurti naudojant ankstesne iTNC 530
programinés jrangos versija,

m ciklo apibrézties metu matavimo verciy perdavimg
parametru Q303 apibrézéte netycia.

Tokiais atvejais TNC perduoda klaidos pranesSima,
nes kartu su REF susijusiomis nuliniy tasky
lentelémis pasikeité ir visas valdymas, todél
naudodami parametrg Q303 turite nustatyti apibréztg
matavimo vertés perdavima.

® Q305 nelygus 0, Q303 = 0 TNC apskaiciuotg atskaitos tasSka
jraso j aktyvig nuliniy tasky lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi

gabalo koordinaciy sistema. Parametro Q305 verté lemia nulinio

tasko numerj. Nulinio taSko NC programoje aktyvinkite ciklu
7

® Q305 nelygus 0, Q303 = 1 TNC apskaiciuotg atskaitos taskg
jraso j iSankstiniy pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra
jrenginio koordinaciy sistema (REF koordinatés). Parametro
Q305 verté lemia iSankstinio pasirinkimo numerj. Nulinj taska
NC programoje aktyvinkite ciklu 247
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas
15.1 Pagrindai

Matavimo rezultatai Q parametruose

Atitinkamo zondavimo ciklo matavimo rezultatus TNC i§saugo
bendrai taikomuose Q parametruose nuo Q150 iki Q160. Sj
parametrg toliau galite naudoti savo programoje. Atkreipkite démesj
j rezultaty parametrg lenteléje, kuris kiekvieno ciklo apra8ymo metu
taip pat jraSomas.
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ATSKAITOS TASKAS GRIOVELIO CENTRE (ciklas 408, DIN/ISO: 15.2
G408, 17 pasirenkama programiné jranga)

15.2  ATSKAITOS TASKAS GRIOVELIO

CENTRE (ciklas 408, DIN/ISO: G408, 17

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 408 randa griovelio centrg ir §j centrg
nustato kaip atskaitos taskg. TNC centrg pasirinktinai gali jradyti j
nuliniy tasky arba j iS8ankstiniy pasirinkimy lentele.

1

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté is
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg
i§ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja
zondavimo taskus

Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F)

Po to zondavimo sistema lygiagreciai matavimo auksciui arba
linijomis saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesg

Galiausiai TNC zondavimo sistemg grgzina j saugy aukstj ir
rastg atskaitos taskg apdoroja atsizvelgdama j ciklo parametrus
Q303 ir Q305 (zr. ""), esamas vertes tada iSsaugo toliau
pateikiamuose Q parametruose

Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos aSies atskaitos taskg

Parametro numeris ReikSmeé

Q166 ISmatuoto griovelio plocio esama
verté
Q157 Vidurinés aSies padéties esama verté
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.2 ATSKAITOS TASKAS GRIOVELIO CENTRE (ciklas 408, DIN/ISO:
G408, 17 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Kad baty galima iSvengti susidirimo tarp zondavimo
° sistemos ir gabalo, jveskite mazesnj griovelio plot;.

Jei griovelio plotis ir saugus atstumas i$ anksto
neleidZia padéties nustatyti netoli zondavimo tasko,
TNC visada pradeda zonduoti i$ griovelio centro.
Tada zondavimo sistema tarp dviejy matavimo tasky
negali judéti saugiame aukstyje.

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos asies apibrézciai.

Jei zondavimo sistemos ciklu nustatote atskaitos
taskg (Q303 = 0) ir papildomai naudojate ZS aSies
zondavima (Q381 = 1), negali bati aktyvintas
koordinaciy perskaiCiavimas.
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G408, 17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

> 1 asSies centras Q321 (absoliutinis): griovelio

centras apdirbimo plok&tumos pagrindinéje asyje.
|vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies centras Q322 (absoliutinis): griovelio
centras apdirbimo plok§tumos Salutinéje aSyje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999
Griovelio plotis Q311 (prieauginis): griovelio plotis,
neatsizvelgiant j apdirbimo plokStumos padét;.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Matavimo asis Q272: apdirbimo plokStumos, kurioje
turi bati atliekamas matavimas, asis:

1: pagrindiné a$is = matavimo aSis

2: Salutiné asis = matavimo asis

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje

turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tadky judéti matavimo aukstyje
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

Numeris lenteléje Q305: | nuliniy tasky lentele/
iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numerj,
kuriuo TNC turi iSsaugoti griovelio centro koordinate.
Jvedus Q305=0, TNC rodmenj automatisSkai nustato
taip, kad naujas atskaitos taskas baty griovelio
centre. Jvesties sritis nuo 0 iki 2999

Naujas atskaitos taskas Q405 (absoliutinis):
koordinaté matavimo aSyje, kurioje TNC turi
nustatyti rasto griovelio centro padétj. Pagrindinis
nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar uzfiksuotas pagrindinis sukimas turi
bati iSsaugotas nuliniy tasky lenteléje, ar iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje:

0: uzfiksuotg pagrindinj sukimg j aktyvig nuliniy
tasky lentele jrasyti kaip nulinio tasko perkélima.
Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo koordinaciy
sistema

1: uzfiksuotg nuozulnigjg padétj jrasykite |
iSankstiniy pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra
jrenginio koordinaciy sistema (REF sistema)
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.2 ATSKAITOS TASKAS GRIOVELIO CENTRE (ciklas 408, DIN/ISO:
G408, 17 pasirenkama programiné jranga)

> Zondavimas ZS aSyje Q381: nustatoma, ar TNC
zondavimo sistemos as8yje turi nustatyti ir atskaitos
taska:
0: atskaitos tasko zondavimo sistemos asyje
nenustatyti
1. atskaitos taskg zondavimo sistemos asyje
nustatyti

» ZS asSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokStumos pagrindinéje aSyje, kurios zondavimo
sistemos a8yje turi bati nustatytas atskaitos tadkas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokS§tumos Salutinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos a8yje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asSiy zondavimas: 3. aSies koordinaté
Q384 (absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté
zondavimo sistemos asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333
(absoliutinis): zondavimo sistemos asSies koordinaté,
kurioje TNC turi nustatyti atskaitos taska.
Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.
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ATSKAITOS TASKAS BRIAUNOS CENTRE (ciklas 409, DIN/ISO: 15.3

G409, 17 pasirenkama programiné jranga)

15.3  ATSKAITOS TASKAS BRIAUNOS

CENTRE (ciklas 409, DIN/ISO: G409, 17

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 409 randa briaunos centrg ir §j centrg
nustato kaip atskaitos taskg. TNC centrg pasirinktinai gali jradyti j
nuliniy tasky arba j iS8ankstiniy pasirinkimy lentele.

1

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté is
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg
i§ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja
zondavimo taskus

Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F)

Po to zondavimo sistema saugiame aukstyje juda iki kito
zondavimo tasko 2 ir ten atlieka antrg zondavimo procesag
Galiausiai TNC zondavimo sistemg grgzina j saugy aukstj ir
rastg atskaitos taskg apdoroja atsiZvelgdama j ciklo parametrus
Q303 ir Q305 (zr. "Zondavimo sistemos cikly bendrumas
nustatant atskaitos taskg", Psl 303), esamas vertes tada iSsaugo
toliau pateikiamuose Q parametruose

Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos aSies atskaitos taskg

Parametro numeris Reik§mé

Q166 ISmatuoto briaunos plocio esama
verté
Q157 Vidurinés asSies padéties esama verte

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidirimo pavojus!
Kad buty galima iSvengti susiddrimo tarp zondavimo
o sistemos ir gabalo, jveskite didesnj briaunos plot;.
Pries ciklo apibréztj turite bti apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibrézdiai.
Jei zondavimo sistemos ciklu nustatote atskaitos
taskg (Q303 = 0) ir papildomai naudojate ZS aSies
zondavima (Q381 = 1), negali bati aktyvintas
koordinaciy perskaiCiavimas.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.3 ATSKAITOS TASKAS BRIAUNOS CENTRE (ciklas 409, DIN/ISO:
G409, 17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

ags > 1 asSies centras Q321 (absoliutinis): briaunos SET_UP(TCHPROBE.TP)
% centras apdirbimo plok§tumos pagrindinéje aSyje. Yi Q320

Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

> 2 aSies centras Q322 (absoliutinis): briaunos @L%

centras apdirbimo plok§tumos Salutinéje aSyje.

Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Q322

» Briaunos plotis Q311 (prieauginis): briaunos plotis, \ D
neatsizvelgiant j apdirbimo plokStumos padét;.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999 N

> Matavimo asis Q272: apdirbimo plok$tumos, kurioje
turi bati atliekamas matavimas, asis:

1: pagrindiné a$is = matavimo aSis Z A
2: Salutiné aSis = matavimo asis

Q311

ol |

Q321

> Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje
turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo Q261
-99999,9999 iki 99999,9999

» Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo 4@
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo O iki NC sakiniai

99999,9999 5 TCH PROBE 409 ATS.T. BRIAUN
» Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo CENTRE o .

sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti 3212450 +1 ASIES CENTRAS
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties QEriEEaY -
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Q322=+50 ;2 ASIES CENTRAS

> Numeris lenteléje Q305: j nuliniy tasky lentele/ Q311=25 ;BR. PLOTIS
iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numer;j, - . &
kuriuo TNC turi iSsaugoti briaunos centro il SMATAV. ASIS

— 9

Q260

¥

koordinate. Jvedus Q305=0, TNC rodmenj Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
automatiSkai nustato taip, kad naujas atskaitos Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
tzags;;s baty griovelio centre. |vesties sritis nuo O iKi Q260=+20 :SAUGUS AUKG.

> Naujas atskaitos taskas Q405 (absoliutinis): Q305=10 ;NR. LENTELEJE
koordinaté matavimo aSyje, kurioje TNC turi Q405=+0 ;ATSK. TASKAS
nustatyti rast_a briaungs cerl1t.ro padét;. Pagrindinilsl Q303=+1 ;MAT. VERTES
nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki PERDAVIM.
99999,9999. Q381=1  ;ZS ASIES ZONDAV.

> Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: - ’ — s
nustatykite, ar uZfiksuotas pagrindinis sukimas turi Q382=+85 ;1KO. ZS ASIAI
bati iSsaugotas nuliniy tasky lenteléje, ar iSankstiniy Q383=+50 ;2 KO. ZS ASIAI

pasirinkimy lenteléje:

0: uzfiksuotg pagrindinj sukimg j aktyvig nuliniy g
tasky lentele jradyti kaip nulinio tagko perkélima. Q333=+1 ;ATSK. TASKAS
Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo koordinaciy

sistema

1: uzfiksuotg nuozulnigjg padeétj jrasykite |

iSankstiniy pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra

jrenginio koordinaciy sistema (REF sistema)

Q384=+0 ;3 KO. ZS ASIAI
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ATSKAITOS TASKAS BRIAUNOS CENTRE (ciklas 409, DIN/ISO: 15.3
G409, 17 pasirenkama programiné jranga)

> Zondavimas ZS aSyje Q381: nustatoma, ar TNC
zondavimo sistemos as8yje turi nustatyti ir atskaitos
taska:
0: atskaitos tasko zondavimo sistemos asyje
nenustatyti
1. atskaitos taskg zondavimo sistemos asyje
nustatyti

» ZS asSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokStumos pagrindinéje aSyje, kurios zondavimo
sistemos a8yje turi bati nustatytas atskaitos tadkas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokS§tumos Salutinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos a8yje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asSiy zondavimas: 3. aSies koordinaté
Q384 (absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté
zondavimo sistemos asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333
(absoliutinis): zondavimo sistemos asSies koordinaté,
kurioje TNC turi nustatyti atskaitos taska.
Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.4 ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 410, DIN/
ISO: G410, 17 pasirenkama programiné jranga)

15.4  ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO
VIDUJE (ciklas 410, DIN/ISO: G410, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 410 randa staCiakampés jdubos centrg vi
ir 3] centrg nustato kaip atskaitos tadkg. TNC centrg pasirinktinai

gali jrasyti j nuliniy tasky arba j iS8ankstiniy pasirinkimy lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$ g
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg
i§ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja ﬁ

zondavimo taskus N
2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo auk&cio ir @r
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F)
3 Po to zondavimo sistema lygiagre€iai matavimo auksciui arba
linijomis saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tasko = ,
tada prie zondavimo tasko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg
zondavimo procesag

5 Galiausiai TNC zondavimo sistema graZina j saugy aukst; ir
rastg atskaitos taskg apdoroja atsizvelgdama j ciklo parametrus
Q303 ir Q305 (zr. ")

6 Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
zondavimo sistemos asyje randa ir atskaitos taska, esamas
vertes i8saugo Siuose Q parametruose

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés aSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q154 Pagrindinés aSies Soninio ilgio esama
verté

Q155 Salutinés asies $oninio ilgio esama
verté
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ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 410, DIN/ 15.4
ISO: G410, 17 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Kad baty galima iSvengti susidirimo tarp zondavimo
° sistemos ir gabalo, jveskite mazesnj jdubos 1 ir 2
Soninj ilgj.

Jei jdubos matmenys ir saugus atstumas i$ anksto
neleidZia padéties nustatyti netoli zondavimo tasko,
TNC visada pradeda zonduoti i$ jdubos centro. Tada
zondavimo sistema tarp keturiy matavimo tasky
negali judéti saugiame aukstyje.

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos asies apibrézdiai.

Jei zondavimo sistemos ciklu nustatote atskaitos
taska (Q303 = 0) ir papildomai naudojate ZS aSies
zondavima (Q381 = 1), negali bati aktyvintas
koordinaciy perskai€iavimas.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.4 ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 410, DIN/
ISO: G410, 17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras
ate > 1 asSies centras Q321 (absoliutinis): jdubos centras vi

Q323
apdirbimo plokstumos pagrindinéje asyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 - S
> 2 aSies centras Q322 (absoliutinis): jdubos centras
apdirbimo plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis 0322 ©| 1 S,
nuo -99999,9999 iki 99999,9999 et o
> 1. Soninis ilgis Q323 (prieauginis): jdubos ilgis, a0
lygiagreciai apdirbimo plok$tumos pagrindinei aSiai. R\ —
|vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999 X
> 2. Soninis ilgis Q324 (prieauginis): jdubos ilgis, Q321
lygiagrecCiai apdirbimo plokStumos Salutinei aSiai. z
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
> Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje H o
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje -
turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999 & ?
> Saugus atstumas Q3_2O (priveaulginis): palpildomas NC sakiniai
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo . .
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP 5 TCH PROBE 410 ATSK.TSK. STAC.
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo 0 iki VIDUJE
99999,9999 Q321=+50 ;1 ASIES CENTRAS
» Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo Q322=+50 ;2 ASIES CENTRAS
S|stem0_3 asies kooerate, kunqe ne_ga_lll su5|du_rt| Q323260 :1 SONINIS ILGIS
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties -
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Q324=20 ;2 SONINIS ILGIS
> Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
zondavimo sigtemavturi _jud<.'at.i tarp m_atavimojaékq: Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
0: tarp matavimo tadky judéti matavimo aukstyje L
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
» Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy Q301=0  ;JUDEJ. | SAUGY
tadky lentele/i8ankstiniy pasirinkimy lentele AUKST]
jveskite numerj, kuriuo TNC turi iSsaugoti jdubos Q305=10 :NR. LENTELEJE
centro kgvord'mate. jvedl_.ls Q305=0,. TNC ronenj Q331=+0 :ATSK. TASKAS
automatiskai nustato taip, kad naujas atskaitos =
taskas baty jdubos centre. Jvesties sritis nuo 0 iki Q332=+0 ;ATSK. TASKAS
2999 Q303=+1 ;MAT. VERTES
» Naujas pagrindinés aSies atskaitos taskas Q331 PERDAVIM.
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje aSyje, kurioje Q381=1  ;ZS ASIES ZONDAV.

TNC turi nustatyti rastg jdubos centro padét;. s o b n
Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo ety B L el
-99999,9999 iki 99999,9999. Q383=+50 ;2 KO. ZS ASIAI

> Naujas Salutinés aSies atskaitos taskas Q332 Q384=+0 ;3 KO. ZS ASIAI
(absoliutinis): koordinaté Salutinéje asyje, kurioje - . .
TNC turi nustatyti rastg jdubos centro padét;. Q333=+1 SATSK. TASKAS
Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.
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ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 410, DIN/ 15.4
ISO: G410, 17 pasirenkama programiné jranga)

> Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar rastas atskaitos taskas turi bati
iSsaugotas nuliniy tasky lenteléje, ar iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje:
-1: nenaudoti! Jveda TNC, kai nuskaitomos
senos programos (zr. "Zondavimo sistemos cikly
bendrumas nustatant atskaitos taskg", Psl 303)
0: rastg atskaitos taskg jraSykite j aktyvig nuliniy
tasky lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema
1: uzfiksuotg atskaitos taska jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

» Zondavimas ZS asyje Q381: nustatoma, ar TNC
zondavimo sistemos asyje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: atskaitos tasko zondavimo sistemos aSyje
nenustatyti

1: atskaitos taSkg zondavimo sistemos adyje
nustatyti

> ZS asSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos a8yje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asSiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asSiy zondavimas: 3. aSies koordinaté
Q384 (absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté
zondavimo sistemos asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi biti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Naujas atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
koordinaté, kurioje TNC turi nustatyti atskaitos
taska. Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.5 ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO ISOREJE (ciklas 411, DIN/
ISO: G411, 17 pasirenkama programiné jranga)

15.5 ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO
ISOREJE (ciklas 411, DIN/ISO: G411, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 411 randa staiakampio kais€io centrg ir vi
§j centrg nustato kaip atskaitos tadkg. TNC centrg pasirinktinai gali
jradyti j nuliniy tadky arba j iSankstiniy pasirinkimy lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$ ﬁ
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie @E> <j©
zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg
i§ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja g

zondavimo taskus N
2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo auk&cio ir @r
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F)
3 Po to zondavimo sistema lygiagre€iai matavimo auksciui arba
linijomis saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tasko = ,
tada prie zondavimo tasko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg
zondavimo procesg

5 Galiausiai TNC zondavimo sistema graZina j saugy aukst; ir
rastg atskaitos taskg apdoroja atsizvelgdama j ciklo parametrus
Q303 ir Q305 (zr. "Zondavimo sistemos cikly bendrumas
nustatant atskaitos taska", Psl 303)

6 Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
zondavimo sistemos aSyje randa ir atskaitos taskg, esamas
vertes i8saugo Siuose Q parametruose

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés aSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q154 Pagrindinés aSies Soninio ilgio esama
verté

Q155 Salutinés asies $oninio ilgio esama
verté
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ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO ISOREJE (ciklas 411, DIN/ 15.5
ISO: G411, 17 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Kad baty iSvengta susidarimo tarp zondavimo
o sistemos ir gabalo, jveskite didesnj 1 ir 2 kaiScio
Soninj ilgj.

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréZe jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibréZdiai.

Jei zondavimo sistemos ciklu nustatote atskaitos
taska (Q303 = 0) ir papildomai naudojate ZS aSies
zondavima (Q381 = 1), negali bati aktyvintas
koordinaciy perskai€iavimas.

TNC 620 | Naudotojo Zinynas Cikly programavimas | 5/2015 317



Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas
15.5 ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO ISOREJE (ciklas 411, DIN/

Ciklo parametras

411

318

> 1 asSies centras Q321 (absoliutinis): kai$¢io centras

apdirbimo plok§tumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies centras Q322 (absoliutinis): kai¢io centras
apdirbimo plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 Soninis ilgis Q323 (prieauginis): kais¢io ilgis,
lygiagreciai apdirbimo plok$tumos pagrindinei aSiai.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

2 3oninis ilgis Q324 (prieauginis): kaiscio ilgis,
lygiagrediai apdirbimo plokStumos Salutinei asiai.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje

turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tadky judéti matavimo aukstyje
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy
tadky lentele/i8ankstiniy pasirinkimy lentele
jveskite numerj, kuriuo TNC turi i8saugoti kai&¢io
centro koordinate. Jvedus Q305=0, TNC rodmen]
automatiSkai nustato taip, kad naujas atskaitos
tadkas baty kaiscio centre. Jvesties sritis nuo 0 iki
2999

Naujas pagrindinés aSies atskaitos taskas Q331
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje aSyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg kai$cio centro padét;.
Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Naujas Salutinés aSies atskaitos taskas Q332
(absoliutinis): koordinaté Salutinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg kai$Cio centro padét;.
Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ISO: G411, 17 pasirenkama programiné jranga)

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q323 Q320

<t

Q322 L © %
N\

X

Q321
zi
Q260
Q261

) -
X

NC sakiniai

5 TCH PROBE 411 ATSK.TSK. STAC.
ISOR.

Q321=+50 ;1 ASIES CENTRAS
Q322=+50 ;2 ASIES CENTRAS
Q323=60 ;1 SONINIS ILGIS
Q324=20 ;2 SONINIS ILGIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0  ;JUDEJ. | SAUGY
AUKST]

Q305=0  ;NR. LENTELEJE
Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
Q332=+0 ;ATSK. TASKAS

Q303=+1 ;MAT. VERTES
PERDAVIM.

Q381=1  ;ZS ASIES ZONDAV.
Q382=+85 ;1 KO. ZS ASIAI
Q383=+50 ;2 KO. ZS ASIAI
Q384=+0 ;3 KO. ZS ASIAI
Q333=+1 ;ATSK. TASKAS

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015



ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO ISOREJE (ciklas 411, DIN/ 15.5
ISO: G411, 17 pasirenkama programiné jranga)

> Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar rastas atskaitos taskas turi bati
iSsaugotas nuliniy tasky lenteléje, ar iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje:
-1: nenaudoti! Jveda TNC, kai nuskaitomos
senos programos (zr. "Zondavimo sistemos cikly
bendrumas nustatant atskaitos taskg", Psl 303)
0: rastg atskaitos taskg jraSykite j aktyvig nuliniy
tasky lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema
1: uzfiksuotg atskaitos taska jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

» Zondavimas ZS asyje Q381: nustatoma, ar TNC
zondavimo sistemos asyje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: atskaitos tasko zondavimo sistemos aSyje
nenustatyti

1: atskaitos taSkg zondavimo sistemos adyje
nustatyti

> ZS asSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos a8yje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asSiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asSiy zondavimas: 3. aSies koordinaté
Q384 (absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté
zondavimo sistemos asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi biti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333
(absoliutinis): zondavimo sistemos asies koordinaté,
kurioje TNC turi nustatyti atskaitos taska.
Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.6 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO VIDUJE (ciklas 412, DIN/ISO:
G412, 17 pasirenkama programiné jranga)

15.6  ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO
VIDUJE (ciklas 412, DIN/ISO: G412, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 412 randa apvalios jdubos (angos) vi
centrg ir §j centrg nustato kaip atskaitos taSkg. TNC centrg
pasirinktinai gali jradyti j nuliniy tadky arba j iSankstiniy pasirinkimy
lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg
i§ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja

zondavimo taskus

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F). TNC zondavimo kryptj nustato automatiSkai, atsizvelgiant |
uzprogramuotg pradinj kampg

3 Po to zondavimo sistema apskritimais matavimo auksStyje arba
saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten atlieka
antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tasko = ,
tada prie zondavimo tasko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg
zondavimo procesg

5 Galiausiai TNC zondavimo sistema graZina j saugy aukst; ir
rastg atskaitos taskg apdoroja atsizvelgdama j ciklo parametrus
Q303 ir Q305 (zr. "Zondavimo sistemos cikly bendrumas
nustatant atskaitos taskg", Psl 303), esamas vertes tada iSsaugo
toliau pateikiamuose Q parametruose

6 Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos aSies atskaitos taskg

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés aSies centro esama verté
Q152 Salutinés asies centro esama verté
Q153 Skersmens esama verté
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ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO VIDUJE (ciklas 412, DIN/ISO: 15.6
G412, 17 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Kad baty iSvengta susidarimo tarp zondavimo
o sistemos ir gabalo, jveskite mazesnj jdubos (angos)

nustatytajj skersmen;.

Jei jdubos matmenys ir saugus atstumas i$ anksto
neleidZia padéties nustatyti netoli zondavimo tasko,
TNC visada pradeda zonduoti i$ jdubos centro. Tada
zondavimo sistema tarp keturiy matavimo tasky
negali judéti saugiame aukstyje.

Kuo mazesnj kampo zingsnj Q247 uzprogramuosite,
tuo netiksliau TNC apskaiciuos atskaitos taska.
Maziausia jvesties verté: 5°.

Pries ciklo apibréztj turite biti apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibrézdiai.

Jei zondavimo sistemos ciklu nustatote atskaitos
taskg (Q303 = 0) ir papildomai naudojate ZS aSies
zondavima (Q381 = 1), negali bati aktyvintas
koordinaciy perskaiCiavimas.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas
15.6 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO VIDUJE (ciklas 412, DIN/ISO:

G412, 17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

412

®

32

2

> 1 asSies centras Q321 (absoliutinis): jdubos centras

apdirbimo plok§tumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies centras Q322 (absoliutinis): jdubos

centras apdirbimo plokStumos Salutinéje asyje. Jei
uzprogramuojate Q322 = 0, tada TNC angos centrg
iSlygiuoja pagal teigiama Y as§j, jei uzprogramuojate,
kad Q322 nelygu 0, tada TNC angos centro taska
iSlygiuoja pagal nustatytajg padét;. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Nustatytasis skersmuo Q262: apytikslis apvalios
jdubos (angos) skersmuo. Geriau jvesti mazesne
verte. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Pradinis kampas Q325 (absoliutinis): kampas tarp
apdirbimo plokStumos pagrindinés asies ir pirmojo
zondavimo tasko. Jvesties sritis nuo -360,000 iki
360,000

Kampo zingsnis Q247 (prieauginis): kampas tarp
matavimo tasky, Zenklas prie$ kampo Zingsnj lemia
sukimosi kryptj (- = pagal laikrodZio rodykle), kuria
zondavimo sistema juda link kito matavimo tasko.
Jei norite matuoti apskritimo lankus, tada kampo
Zingsnj uZprogramuokite mazesnj uz 90°. |vesties
sritis nuo —120,000 iki 120,000

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje

turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo taskuy:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy
tadky lentele/iS8ankstiniy pasirinkimy lentele
jveskite numerj, kuriuo TNC turi i8saugoti jdubos
centro koordinate. Jvedus Q305=0, TNC rodmenj
automatiskai nustato taip, kad naujas atskaitos
taskas bty jdubos centre. |vesties sritis nuo O iki
2999

Naujas pagrindinés asies atskaitos taskas Q331
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg jdubos centro padét;.
Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Yi
Qa7 \
Q325 N
Q322 & S
o
-
X
Q321
z\A
H Q260
: Q261
NEE : -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
NC sakiniai

5 TCH PROBE 412 ATS.T.APSKR.VIDUJE
Q321=+50 ;1 ASIES CENTRAS
Q322=+50 ;2 ASIES CENTRAS
Q262=75 ;NUST. SKERSMUO
Q325=+0 ;PRAD. KAMPAS
Q247=+60 ;KAMPO ZING.

Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0  ;JUDEJ. | SAUGY
AUKST]

Q305=12 ;NR. LENTELEJE
Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
Q332=+0 ;ATSK. TASKAS

Q303=+1 ;MAT. VERTES
PERDAVIM.

Q381=1  ;ZS ASIES ZONDAV.
Q382=+85 ;1 KO. ZS ASIAI
Q383=+50 ;2 KO. ZS ASIAI
Q384=+0 ;3 KO. ZS ASIAI
Q333=+1 ;ATSK. TASKAS
Q423=4  ;MATAV. TASKUY SKAIC.
Q365=1  ;VEIK. BUDAS
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ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO VIDUJE (ciklas 412, DIN/ISO: 15.6
G412, 17 pasirenkama programiné jranga)

> Naujas Salutinés aSies atskaitos taskas Q332
(absoliutinis): koordinaté Salutinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg jdubos centro padét;.
Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar rastas atskaitos taskas turi bati
iSsaugotas nuliniy tasky lenteléje, ar iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje:
-1: nenaudoti! Jlveda TNC, kai nuskaitomos
senos programos (zr. "Zondavimo sistemos cikly
bendrumas nustatant atskaitos taskg", Psl 303)
0: rastg atskaitos taskg jrasykite j aktyvig nuliniy
tasky lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema
1: uzfiksuotg atskaitos taska jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

» Zondavimas ZS aSyje Q381: nustatoma, ar TNC
zondavimo sistemos a8yje turi nustatyti ir atskaitos
tadka:

0: atskaitos tasko zondavimo sistemos aSyje
nenustatyti

1: atskaitos taSkg zondavimo sistemos adyje
nustatyti

> ZS asSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokS§tumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi biti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asiy zondavimas: 3. aSies koordinaté
Q384 (absoliutine): zondavimo tasko koordinaté
zondavimo sistemos asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi biti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.6 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO VIDUJE (ciklas 412, DIN/ISO:
G412, 17 pasirenkama programiné jranga)

> Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333
(absoliutinis): zondavimo sistemos asies koordinaté,
kurioje TNC turi nustatyti atskaitos taska.
Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Matavimo tasky skaicius (4/3) Q423: nustatykite, ar
TNC kaistj turi zonduoti 4 ar 3 kartus:
4: naudoti 4 matavimo taskus (standartinis
nustatymas)
3: naudoti 3 matavimo taskus

> Veikimo budas? Tiesé = 0 / apskritimas = 1
Q365: nustatoma, kokia trajektorijos funkcija jrankis
turi judéti tarp matavimo tadky, kai aktyvintas
vaziavimas saugiame aukstyje (Q301=1):
0: tarp apdirbimy judéti viena i tiesiy
1: tarp apdirbimy apskritimais pasitraukti limbo
skersmeniu
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ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO ISOREJE (ciklas 413, DIN/
ISO: G413, 17 pasirenkama programiné jranga)

15.7  ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO

ISOREJE (ciklas 413, DIN/ISO: G413,
17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 413 randa apvalaus kais¢io centrg ir §j vi

centrg nustato kaip atskaitos taska. TNC centrg pasirinktinai gali
jradyti j nuliniy tadky arba j iSankstiniy pasirinkimy lentele.

1

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté is
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg
i§ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja

15.7

zondavimo taskus N
Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir @r
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis

F). TNC zondavimo kryptj nustato automatiSkai, atsizvelgiant |

uzprogramuotg pradinj kampg

Po to zondavimo sistema apskritimais matavimo aukstyje arba
saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten atlieka
antrg zondavimo procesg

TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tasko = ,
tada prie zondavimo tasko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg
zondavimo procesg

Galiausiai TNC zondavimo sistemg grgzina j saugy aukstj ir
rastg atskaitos taskg apdoroja atsizvelgdama j ciklo parametrus
Q303 ir Q305 (zr. "Zondavimo sistemos cikly bendrumas
nustatant atskaitos taskg", Psl 303), esamas vertes tada iSsaugo
toliau pateikiamuose Q parametruose

Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos aSies atskaitos taskg

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés aSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q153 Skersmens esama verté
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.7 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO ISOREJE (ciklas 413, DIN/
ISO: G413, 17 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Kad baty iSvengta susidarimo tarp zondavimo
o sistemos ir gabalo, jveskite mazesnj kais¢io

nustatytajj skersmen;.

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréZe jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibréZdiai.

Kuo mazesnj kampo zingsnj Q247 uzprogramuosite,
tuo netiksliau TNC apskaiciuos atskaitos taska.
Maziausia jvesties verté: 5°.

Jei zondavimo sistemos ciklu nustatote atskaitos
taskg (Q303 = 0) ir papildomai naudojate ZS asies
zondavima (Q381 = 1), negali bati aktyvintas
koordinaciy perskaiCiavimas.
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ISO: G413, 17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

413

> 1 asSies centras Q321 (absoliutinis): kai$¢io centras

apdirbimo plok§tumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies centras Q322 (absoliutinis): kais¢io

centras apdirbimo plokStumos Salutinéje asyje. Jei
uzprogramuojate Q322 = 0, tada TNC angos centrg
iSlygiuoja pagal teigiama Y a$§j, jei uzprogramuojate,
kad Q322 nelygu 0, tada TNC angos centro taska
iSlygiuoja pagal nustatytajg padét;. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Nustatytasis skersmuo Q262: apytikslis kais¢io
skersmuo. Geriau jvesti didesne verte. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Pradinis kampas Q325 (absoliutinis): kampas tarp
apdirbimo plokStumos pagrindinés asies ir pirmojo
zondavimo tasko. Jvesties sritis nuo -360,000 iki
360,000

Kampo zingsnis Q247 (prieauginis): kampas tarp
matavimo tasky, Zenklas prie$ kampo Zingsnj lemia
sukimosi kryptj (- = pagal laikrodZio rodykle), kuria
zondavimo sistema juda link kito matavimo tasko.
Jei norite matuoti apskritimo lankus, tada kampo
Zingsnj uZprogramuokite mazesnj uz 90°. |vesties
sritis nuo —120,000 iki 120,000
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas
15.7 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO ISOREJE (ciklas 413, DIN/

328

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos aSyje, kurioje
turi bati atiekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy
tasky lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele
jveskite numerj, kuriuo TNC turi iSsaugoti kais¢io
centro koordinate. Jvedus Q305=0, TNC rodmenj
automatiskai nustato taip, kad naujas atskaitos
tasSkas buaty kaiscio centre. |vesties sritis nuo 0 ikKi
2999

Naujas pagrindinés aSies atskaitos taskas Q331
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg kaiS&io centro padét;.
Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Naujas Salutinés aSies atskaitos taskas Q332
(absoliutinis): koordinaté Salutinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg kaiS&io centro padét;.
Pagrindinis nustatymas = 0. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar rastas atskaitos taskas turi bati
iSsaugotas nuliniy tasky lenteléje, ar iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje:

-1: nenaudoti! Jveda TNC, kai nuskaitomos
senos programos (zr. "Zondavimo sistemos cikly
bendrumas nustatant atskaitos taskg", Psl 303)
0: rastg atskaitos taska jradykite j aktyvig nuliniy
tasky lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema

1: uzfiksuotg atskaitos taska jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

Zondavimas ZS asyje Q381: nustatoma, ar TNC
zondavimo sistemos asyje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: atskaitos tasko zondavimo sistemos aSyje
nenustatyti

1: atskaitos taSkg zondavimo sistemos asyje
nustatyti

ISO: G413, 17 pasirenkama programiné jranga)

NC sakiniai

5 TCH PROBE 413
ATS.T.APSKR.ISOREJE

Q321=+50 ;1 ASIES CENTRAS
Q322=+50 ;2 ASIES CENTRAS
Q262=75 ;NUST. SKERSMUO
Q325=+0 ;PRAD. KAMPAS
Q247=+60 ;KAMPO ZING.
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0  ;JUDEJ. | SAUGY
AUKST|

Q305=15 ;NR. LENTELEJE
Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
Q332=+0 ;ATSK. TASKAS

Q303=+1 ;MAT. VERTES
PERDAVIM.

Q381=1  ;ZS ASIES ZONDAV.
Q382=+85 ;1 KO. ZS ASIAI
Q383=+50 ;2 KO. ZS ASIAI
Q384=+0 ;3 KO. ZS ASIAI
Q333=+1 ;ATSK. TASKAS
Q423=4  ;MATAV. TASKU SKAIC.
Q365=1  ;VEIK. BUDAS

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015



ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO ISOREJE (ciklas 413, DIN/ 15.7
ISO: G413, 17 pasirenkama programiné jranga)

> ZS aSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos pagrindinéje aSyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokS§tumos Salutinéje aSyje, kurios zondavimo
sistemos a8yje turi bati nustatytas atskaitos tadkas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asSiy zondavimas: 3. aSies koordinaté
Q384 (absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté
zondavimo sistemos a8yje, kurios zondavimo
sistemos a8yje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333
(absoliutinis): zondavimo sistemos aSies koordinaté,
kurioje TNC turi nustatyti atskaitos taska.
Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Matavimo tasky skaicius (4/3) Q423: nustatykite, ar
TNC kaistj turi zonduoti 4 ar 3 kartus:
4: naudoti 4 matavimo taskus (standartinis
nustatymas)
3: naudoti 3 matavimo taskus

> Veikimo bidas? Tiesé = 0 / apskritimas = 1
Q365: nustatoma, kokia trajektorijos funkcija jrankis
turi judéti tarp matavimo tasky, kai aktyvintas
vaziavimas saugiame aukstyje (Q301=1):
0: tarp apdirbimy judéti viena is tiesiy
1: tarp apdirbimy apskritimais pasitraukti limbo
skersmeniu
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.8 ATSKAITOS TASKAS KAMPO ISOREJE (ciklas 414, DIN/ISO: G414,
17 pasirenkama programineé jranga)

15.8 ATSKAITOS TASKAS KAMPO ISOREJE
(ciklas 414, DIN/ISO: G414, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 414 randa dviejy tiesiy sankirtos taska ir vi
§j sankirtos taskg nustato kaip atskaitos taskg. TNC sankirtos tadkg

pasirinktinai gali jradyti j nuliniy tadky arba j iSankstiniy pasirinkimy

lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
FMAX stulpelio) ir naudodama padéties nustatymo logika (Zr. |
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
pirmo zondavimo tasko 1 (Zr. virSutinj paveikslg desinéje).

" 83

atitinkamai prieSinga judéjimo kryptimi

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F). TNC zondavimo kryptj nustato automatiskai, atsizvelgiant |
uzprogramuotg 3 matavimo taskg

Tuo metu TNC zondavimo sistemg perkelia saugiu atstumu, E

1 Po to zondavimo sistema juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesg

2 TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tasko = ,
tada prie zondavimo tasko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg
zondavimo procesg

3 Galiausiai TNC zondavimo sistema grazina j saugy aukstj ir
rastg atskaitos taskg apdoroja atsizvelgdama j ciklo parametrus
Q303 ir Q305 (zr. "Zondavimo sistemos cikly bendrumas
nustatant atskaitos taska", Psl 303), rastas kampo koordinates
iSsaugo toliau pateikiamuose Q parametruose

4 Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos aSies atskaitos taskg

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés asies kampo esama verté

Q152 Salutinés asies kampo esama verté
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ATSKAITOS TASKAS KAMPO ISOREJE (ciklas 414, DIN/ISO: G414, 15.8
17 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus! M Y
Jei zondavimo sistemos ciklu nustatote atskaitos
®  taska (Q303 = 0) ir papildomai naudojate ZS asies = ==
zondavima (Q381 = 1), negali blti aktyvintas AT 0 5 g 0° |
koordinaciy perskai€iavimas. - X
Y* Y
Priog oiklo abibrést turite bt abibree iranki g 8¢ | -8 8
ries$ ciklo apibrézt] turite bati apibréZe jrankio o oy
E> iSkvietg zondavimo sistemos asSies apibrézdiai. -a-e e-»-
TNC pirma tiese visada matuoja apdirbimo
plokStumos Salutinés aSies kryptimi. X

Pagal matavimo tasky 1 ir 2 padétj nustatykite
kampa, kuriuo TNC nustato atskaitos taskg (Zr.
paveikslg desinéje ir toliau esancig lentele).

KampasX koordinaté Y koordinaté

A TaSkas 1 didesnis uz TasSkas 1 mazesnis uz
taskag taskag

B Taskas 1 mazesnis uz Taskas 1 mazesnis uz
taska taska

C Taskas 1 mazesnis uz Taskas 1 didesnis uz
taska taska

D TaSkas 1 didesnis uz Taskas 1 didesnis uz
tadkg tadkg
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.8 ATSKAITOS TASKAS KAMPO ISOREJE (ciklas 414, DIN/ISO: G414,
17 pasirenkama programineé jranga)

Ciklo parametras

a1 > 1 asies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis): SET_UP(TCHPROBE.TP)
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo YA Q320
plok§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999
> 2 asies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo

©
plokstumos $alutinéje adyje. Jvesties sritis nuo Q297 3_ / Q264
-99999,9999 iki 99999,9999 ~® ®

> 1 aSies atstumas Q326 (prieauginis): atstumas

Q327

1A
tarp pirmojo ir antrojo matavimo tasko apdirbimo :Ot/ Q326
plokStumos pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo 0 ! Q263
iki 99999,9999

> 1 asSies 3 matavimo taskas Q296 (absoliutinis): NC sakiniai
treCiojo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokS§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo

5 TCH PROBE 414 ATS.T. KAMPO VID.

-99999,9999 iki 99999,9999 Q263=+37 ;1 ASIES 1 TASKAS

» 2 aSies 3 matavimo taskas Q297 (absoliutinis): Q264=+7 ;2 ASIES 1 TASKAS
tre(vllv0]O Zonan|mOta§k? kOOI’dInate apd|rb|m0 Q326=50 ;1 AglES ATSTUMAS
plokS§tumos Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo 4 AE <
-99999,9999 iki 99999,9999 Qe GRS S e

» 2 asies atstumas Q327 (prieauginis): atstumas Q297=+25 ;2 ASIES 3 TASKAS
tarp treCiojo ir ketvirtojo matavimo tasko apdirbimo Q327=45 ;2 ASIES ATSTUMAS
gg);;;ugga%zsalutmeje asyje. Jvesties sritis nuo 0 iki Q261=-5  :MAT.AUKETIS

> Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje O ST O
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko) Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
koc_)rd_in_atél zondavimo sis?emos aéng, kur_ic_;je Q301=0  ;JUDEJ. | SAUGY
turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo AUKST|

-99999,9999 iki 99999,9999

. - . Q304=0 ;PAGR. SUKIM.
> Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas

atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo Q305=7  ;NR. LENTELEJE
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
(zondavimo sistemos lentelé). |vesties sritis nuo O iKi ~ . =
99999,9999 Q332=+0 ;ATSK. TASKAS

> Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo QREDE il TR

) v . . . . . . PERDAVIM.
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti g
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). |vesties Q381=1  ;ZS ASIES ZONDAV.
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Q382=+85 ;1 KO. ZS ASIAI

> Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip Q383=+50 ;2 KO. ZS ASIAl
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky: =
0: tarp matavimo tadky judéti matavimo aukstyje Q384=+0 ;3 KO. Z5 ASIAI
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje Q333=+1 ;ATSK. TASKAS

> Pagrindinio sukimo vykdymas Q304: nustatykite,
ar TNC gabalo nuozulnig padétj turi kompensuoti
pagrindiniu sukimu:
0: nevykdyti pagrindinio sukimo
1. vykdyti pagrindinj sukimg

> Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy
tasky lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite
numerj, kuriuo TNC turi iSsaugoti kampo koordinate.
Jvedus Q305=0, TNC rodmenj automatiskai nustato
taip, kad naujas atskaitos taskas baty kampe.
|vesties sritis nuo 0 iki 2999
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ATSKAITOS TASKAS KAMPO ISOREJE (ciklas 414, DIN/ISO: G414, 15.8
17 pasirenkama programiné jranga)

> Naujas pagrindinés aSies atskaitos taskas Q331
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje,
kurioje TNC turi nustatyti rastg kampa. Pagrindinis
nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

> Naujas Salutinés aSies atskaitos taskas Q332
(absoliutinis): koordinaté Salutingje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg kampg. Pagrindinis
nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

> Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar rastas atskaitos taskas turi bati
iSsaugotas nuliniy tadky lenteléje, ar iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje:
-1: nenaudoti! J[veda TNC, kai nuskaitomos
senos programos (Zr. "Zondavimo sistemos cikly
bendrumas nustatant atskaitos taskg", Psl 303)
0: rastg atskaitos taska jradykite j aktyvig nuliniy
tadky lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema
1: uzfiksuotg atskaitos taska jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

> Zondavimas ZS asyje Q381: nustatoma, ar TNC
zondavimo sistemos a8yje turi nustatyti ir atskaitos
tadka:
0: atskaitos tasko zondavimo sistemos aSyje
nenustatyti
1: atskaitos taSkg zondavimo sistemos adyje
nustatyti

> ZS asiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi biti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS aSiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi biti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

» ZS asSiy zondavimas: 3. aSies koordinaté
Q384 (absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté
zondavimo sistemos asyje, kurios zondavimo
sistemos a8yje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333
(absoliutinis): zondavimo sistemos aSies koordinate,
kurioje TNC turi nustatyti atskaitos tadkg.
Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.9 ATSKAITOS TASKAS KAMPO VIDUJE (ciklas 415, DIN/ISO: G415,
17 pasirenkama programineé jranga)

15.9  ATSKAITOS TASKAS KAMPO VIDUJE
(ciklas 415, DIN/ISO: G415, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 415 randa dviejy tiesiy sankirtos taska ir vi
§j sankirtos taskg nustato kaip atskaitos taskg. TNC sankirtos tadkg

pasirinktinai gali jradyti j nuliniy tadky arba j iSankstiniy pasirinkimy

lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$ O
FMAX stulpelio) ir naudodama padéties nustatymo logika (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie (=10
pirmo zondavimo tasko 1 (Zr. virSutinj paveikslg desinéje), kurj ‘ ﬁ

saugiu atstumu, atitinkamai prieSinga judéjimo kryptimi
2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir

pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F). Zondavimo kryptj lemia kampo numeris

apibrézete cikle. Tuo metu TNC zondavimo sistemg perkelia E\

1 Po to zondavimo sistema juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesg

2 TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tasko = ,
tada prie zondavimo tasko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg
zondavimo procesg

3 Galiausiai TNC zondavimo sistema grazina j saugy aukstj ir
rastg atskaitos taskg apdoroja atsizvelgdama j ciklo parametrus
Q303 ir Q305 (zr. "Zondavimo sistemos cikly bendrumas
nustatant atskaitos taska", Psl 303), rastas kampo koordinates
iSsaugo toliau pateikiamuose Q parametruose

4 Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos aSies atskaitos taskg

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés asies kampo esama verté

Q152 Salutinés asies kampo esama verté
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ATSKAITOS TASKAS KAMPO VIDUJE (ciklas 415, DIN/ISO: G415, 15.9
17 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Jei zondavimo sistemos ciklu nustatote atskaitos
o taskg (Q303 = 0) ir papildomai naudojate ZS asies
zondavima (Q381 = 1), negali bdti aktyvintas
koordinaciy perskai€iavimas.

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos asSies apibrézdiai.
TNC pirma tiese visada matuoja apdirbimo
plok§tumos Salutinés asies kryptimi.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.9 ATSKAITOS TASKAS KAMPO VIDUJE (ciklas 415, DIN/ISO: G415,
17 pasirenkama programineé jranga)

Ciklo parametras

a1s > 1 asies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis): SET_UP(TCHPROBE.TP)
pirmo zondavimo tagko koordinaté apdirbimo YA Q320
plok§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

> 2 asies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999 | %030&1 <§308=2

Q308=4 Q308=3

Q327

> 1 aSies atstumas Q326 (prieauginis): atstumas Q264 1S
tarp pirmojo ir antrojo matavimo tasko apdirbimo @
plokStumos pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo 0 ‘0263
iki 99999,9999

z|
> 2 aSies atstumas Q327 (prieauginis): atstumas
tarp treciojo ir ketvirtojo matavimo tasko apdirbimo
plokStumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis nuo 0 iki H

Q326

Q260

99999,9999
» Kampas Q308: kampo, kuriame TNC turi nustatyti 0261
atskaitos tadkg, numeris. Jvesties sritis nuo 1 iki 4 {
> Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje NG sakiniai
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko) sakiniai
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje 5 TCH PROBE 415 ATS.T.KAMPO
turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo ISOREJE
-99999,9999 iki 99999,9999 Q263=+37 :1 ASIES 1 TASKAS

> Saugus atstumas Q3_20 (priveaulginis): palpildomas Q264=+7 ;2 ASIES 1 TASKAS
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo =
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP Q326=50 ;1 ASIES ATSTUMAS
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo O iki Q296=+95 ;1 ASIES 3 TASKAS

99999,9999 Q297=+25 ;2 ASIES 3 TASKAS
> Ve H H H . 1 ¥
Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo Q327=45  :2 ASIES ATSTUMAS

sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti

<Y

zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Q320=0  :SAUGUS ATSTUM.
> Judejlrpas i saugy aulfs:tl 9301: nustato_ma, kav|p Q260=+20 :SAUGUS AUKE.
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky: .
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje Q301=0  ;JUDEJ. | SAUGY
1: tarp matavimo taky judéti saugiame aukstyje AUKST]
» Pagrindinio sukimo vykdymas Q304: nustatykite, Q304=0  ;PAGR. SUKIM.
ar TNC gabalo nuoZulnig padétj turi kompensuoti Q305=7  ;NR. LENTELEJE

pagrindiniu sukimu:

0: nevykdyti pagrindinio sukimo Q331=+0  ATSK. TASKAS

1: vykdyti pagrindinj sukimg Q332=+0 ;ATSK. TASKAS

> Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy Q303=+1 ;MAT. VERTES
tasky lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite PERDAVIM.
numerj, kuriuo TNC turi iSsaugoti kampo koordinate. Q381=1 :ZS ASIES ZONDAV.

Jvedus Q305=0, TNC rodmenj automatiskai nustato i =
taip, kad naujas atskaitos taskas baty kampe. Q382=+85 ;1KO. Z5 ASIAI
Jvesties sritis nuo 0 iki 2999 Q383=+50 ;2 KO. ZS ASIAI

> Naujas pagrindinés asSies atskaitos taskas Q331 Q384=+0 ;3 KO. ZS ASIAI
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje, _ . 2
kurioje TNC turi nustatyti rastg kampa. Pagrindinis Q333=+1 ATSK. TASKAS
nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.
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ATSKAITOS TASKAS KAMPO VIDUJE (ciklas 415, DIN/ISO: G415, 15.9
17 pasirenkama programiné jranga)

> Naujas Salutinés aSies atskaitos taskas Q332
(absoliutinis): koordinaté Salutinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg kampa. Pagrindinis
nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

> Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar rastas atskaitos taskas turi bati
iSsaugotas nuliniy tasky lenteléje, ar iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje:
-1: nenaudoti! Jlveda TNC, kai nuskaitomos
senos programos (zr. "Zondavimo sistemos cikly
bendrumas nustatant atskaitos taskg", Psl 303)
0: rastg atskaitos taskg jrasykite j aktyvig nuliniy
tasky lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema
1: uzfiksuotg atskaitos taska jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

» Zondavimas ZS aSyje Q381: nustatoma, ar TNC
zondavimo sistemos a8yje turi nustatyti ir atskaitos
tadka:

0: atskaitos tasko zondavimo sistemos aSyje
nenustatyti

1: atskaitos taSkg zondavimo sistemos adyje
nustatyti

> ZS asSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokS§tumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi biti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asiy zondavimas: 3. aSies koordinaté
Q384 (absoliutine): zondavimo tasko koordinaté
zondavimo sistemos asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi biti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

» Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333
(absoliutinis): zondavimo sistemos aSies koordinate,
kurioje TNC turi nustatyti atskaitos taska.
Pagrindinis nustatymas = 0. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.10 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO SKYLES CENTRE (ciklas 416,
DIN/ISO: G416, 17 pasirenkama programiné jranga)

15.10 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO
SKYLES CENTRE (ciklas 416, DIN/
ISO: G416, 17 pasirenkama programiné
jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 416, atlikdamas trijy angy matavima, vi
apskaiciuoja skylés apskritimo centrg ir §j centrg nustato kaip

atskaitos taskg. TNC centrg pasirinktinai gali jradyti j nuliniy tasky
arba j iSankstiniy pasirinkimy lentele. % @

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$ - ;
FMAX stulpelio) ir naudodama padéties nustatymo logika (Zr. M@}
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato pagal ’

jvesta pirmosios angos centrg % ;@
2 Po to zondavimo sistema juda j jvestg matavimo aukstj ir

keturiais zondavimais uZfiksuoja pirmosios angos centrg

3 Tada zondavimo sistema grjzta atgal j saugy aukstj ir jos padétis
nustatoma prie jvesto antros angos centro

4 TNC zondavimo sistemg traukia j jvestg matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uzfiksuoja antros angos centrg

5 Tada zondavimo sistema grjzta atgal j saugy aukstj ir jos padétis
nustatoma prie jvesto tre€ios angos centro

6 TNC zondavimo sistemg traukia j jvestag matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uZfiksuoja tre€ios angos centrg

7 Galiausiai TNC zondavimo sistema graZina j saugy aukst; ir
rastg atskaitos taskg apdoroja atsiZzvelgdama j ciklo parametrus
Q303 ir Q305 (zr. "Zondavimo sistemos cikly bendrumas
nustatant atskaitos taskg", Psl 303), esamas vertes tada iSsaugo
toliau pateikiamuose Q parametruose

8 Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos aSies atskaitos taskg

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés aSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q153 Skylés apskritimo skersmens esama
verté
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ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO SKYLES CENTRE (ciklas 416, 15.10
DIN/ISO: G416, 17 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Jei zondavimo sistemos ciklu nustatote atskaitos
o taskg (Q303 = 0) ir papildomai naudojate ZS asies
zondavima (Q381 = 1), negali bdti aktyvintas
koordinaciy perskai€iavimas.

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos asSies apibrézdiai.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.10 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO SKYLES CENTRE (ciklas 416,
DIN/ISO: G416, 17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

ats > 1 asSies centras Q273 (absoliutinis): skylés
fE apskritimo centras (nustatytoji verté) apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999
> 2 aSies centras Q274 (absoliutinis): skylés
apskritimo centras (nustatytoji verté) apdirbimo

plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

> Nustatytasis skersmuo Q262: jveskite apytikslj

skylés apskritimo skersmenj. Kuo mazesnis angos
skersmuo, tuo tikslesnj turite jvesti nustatytajj
skersmenj. Jvesties sritis nuo -0 iki 99999,9999

XV

» 1 angos kampas Q291 (absoliutinis): apdirbimo
plokStumos pirmos angos centro poliniy koordinaciy
kampas. Jvesties sritis nuo —360,0000 iki 360,0000 % @

> 2 angos kampas Q292 (absoliutinis): apdirbimo . ;
plok§tumos antros angos centro poliniy koordinadiy @—@—$
kampas. |vesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000 )

> 3 angos kampas Q293 (absoliutinis): apdirbimo %;@
plok§tumos trecios angos centro poliniy koordinaciy
kampas. Jvesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000

> Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje NC sakiniai

Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje
turi bdti atiekamas matavimas. Jvesties sritis nuo

5 TCH PROBE 416
ATS.T.APS.SKYL.CENTRE

-99999,9999 iki 99999,9999 Q273=+50 ;1 ASIES CENTRAS
> Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo Q274=+50 ;2 ASIES CENTRAS

sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti Q262=90 ;NUST. SKERSMUO

zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties

sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 RN GO N
» Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy Q292=+70 ;2 ANGOS KAMPAS

tasky lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite Q293=+210;3 ANGOS KAMPAS

numerj, kuriuo TNC turi iSsaugoti skylés apskritimo

centro koordinate. Jvedus Q305=0, TNC rodmenj Q261=-5  MAT.AUKSTIS

automatikai nustato taip, kad naujas atskaitos Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
taskas baty skylés apskritimo centre. Jvesties sritis Q305=12 ;NR. LENTELEJE
nuo 0 iki 2999

Q331=+0 ;ATSK. TASKAS

> Naujas pagrindinés aSies atskaitos taskas Q331 L
Q332=+0 ;ATSK. TASKAS

(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje adyje, kurioje

TNC turi nustatyti rastg skylés apskritimo centro Q303=+1 ;MAT. VERTES
padétj. Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis PERDAVIM.
nuo -99999,9999 iki 99999,9999. Q381=1 :ZS ASIES ZONDAV.

> Nauja§ s'al.utines aslies .eltvskait.:oitaslv(a; Q33? . Q382=+85 :1 KO. ZS ASIAI
(absoliutinis): koordinaté Salutinéje asyje, kurioje ~
TNC turi nustatyti rastg skylés apskritimo centro Q383=+50 ;2 KO ZS ASIAI
padétj. Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI
nuo -99999,9999 iki 99999,9999. Q333=+1 :ATSK. TAZKAS

Q320=0 ;SAUGUS ATSTUM.
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ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO SKYLES CENTRE (ciklas 416, 15.10
DIN/ISO: G416, 17 pasirenkama programiné jranga)

> Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar rastas atskaitos taskas turi bati
iSsaugotas nuliniy tasky lenteléje, ar iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje:
-1: nenaudoti! Jveda TNC, kai nuskaitomos
senos programos (zr. "Zondavimo sistemos cikly
bendrumas nustatant atskaitos taskg", Psl 303)
0: rastg atskaitos taskg jraSykite j aktyvig nuliniy
tasky lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema
1: uzfiksuotg atskaitos taska jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

» Zondavimas ZS asyje Q381: nustatoma, ar TNC
zondavimo sistemos asyje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: atskaitos tasko zondavimo sistemos aSyje
nenustatyti

1: atskaitos taSkg zondavimo sistemos adyje
nustatyti

> ZS asSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos a8yje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asSiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asSiy zondavimas: 3. aSies koordinaté
Q384 (absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté
zondavimo sistemos asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi biti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333
(absoliutinis): zondavimo sistemos asies koordinaté,
kurioje TNC turi nustatyti atskaitos taska.
Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas
prie SET_UP (zondavimo sistemos lentelé) ir tik
zonduojant atskaitos taskg zondavimo sistemos
aSyje. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.11 ATSKAITOS TASKAS ZONDAVIMO SISTEMOS ASYJE (ciklas 417,
DIN/ISO: G417, 17 pasirenkama programiné jranga)

15.11 ATSKAITOS TASKAS ZONDAVIMO
SISTEMOS ASYJE (ciklas 417, DIN/
ISO: G417, 17 pasirenkama programineé
jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 417 zondavimo sistemos aSyje
iSmatuoja bet kurig koordinate ir Sig koordinate nustato kaip zi
atskaitos taskg. TNC iSmatuotg koordinate pasirinktinai gali jradyti |
nuliniy tasky arba j iS8ankstiniy pasirinkimy lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr. Q260
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
uzprogramuoto zondavimo tasko 1. Tuo metu TNC zondavimo
sistemg perkelia saugiu atstumu, teigiama zondavimo sistemos

G o——

aS8ies kryptimi N
2 Galiausiai zondavimo sistema zondavimo sistemos aSimi @r

juda j nurodytg zondavimo tasko 1 koordinate ir paprastai

zonduodama nustato esamg padét;

3 Galiausiai TNC zondavimo sistema grazina j saugy aukstj ir
rastg atskaitos taskg apdoroja atsiZzvelgdama j ciklo parametrus
Q303 ir Q305 (zr. "Zondavimo sistemos cikly bendrumas
nustatant atskaitos taska", Psl 303), esamg verte tada iSsaugo
toliau pateikiamame Q parametre

Parametro numeris ReikSmé

Q160 ISmatuoto tasko esama verté

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Jei zondavimo sistemos ciklu nustatote atskaitos
o taska (Q303 = 0) ir papildomai naudojate ZS aSies
zondavima (Q381 = 1), negali bati aktyvintas
koordinaciy perskai€iavimas.

Pries ciklo apibréztj turite biti apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibrézdiai.
Tada TNC Sioje adyje nustato atskaitos taska.
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ATSKAITOS TASKAS ZONDAVIMO SISTEMOS ASYJE (ciklas 417, 15.11
DIN/ISO: G417, 17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

417

J

\wrrsss)

> 1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis):

pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

3 asies 1 matavimo taskas Q294 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy
tasky lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite
numerj, kuriuo TNC turi iSsaugoti koordinate. Jvedus
Q305=0, TNC rodmenj automatiskai nustato taip,
kad naujas atskaitos taskas bty ant zonduotos
plokstumos. Jvesties sritis nuo 0 iki 2999

Naujas atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
koordinaté, kurioje TNC turi nustatyti atskaitos
taska. Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar rastas atskaitos taskas turi bati
iSsaugotas nuliniy tadky lenteléje, ar iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje:

-1: nenaudoti! Jveda TNC, kai nuskaitomos
senos programos (Zr. "Zondavimo sistemos cikly
bendrumas nustatant atskaitos tadkg", Psl 303)
0: rastg atskaitos taskg jrasykite j aktyvig nuliniy
tasky lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema

1: uzfiksuotg atskaitos taskg jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)
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Q263=+25 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+25 ;2 ASIES 1 TASKAS
Q294=+25 ;3 ASIES 1 TASKAS
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q260=+50 ;SAUGUS AUKS.
Q305=0  ;NR. LENTELEJE
Q333=+0 ;ATSK. TASKAS
Q303=+1 ;MAT. VERTES
PERDAVIM.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.12 ATSKAITOS TASKAS 4 ANGU CENTRE (ciklas 418, DIN/ISO: G418,
17 pasirenkama programineé jranga)

15.12 ATSKAITOS TASKAS 4 ANGY CENTRE
(ciklas 418, DIN/ISO: G418, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 418 apskaiciuoja atitinkamy dviejy angy vi
centry jungiamuyjy linijy sankirtos taskg ir §j sankirtos tadkg nustato
kaip atskaitos taskg. TNC sankirtos taSkg pasirinktinai gali jrasyti j
nuliniy tasky arba j iS8ankstiniy pasirinkimy lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
FMAX stulpelio) ir naudodama padéties nustatymo logikg
(2r. "Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato
pirmosios angos centre

2 Po to zondavimo sistema juda j jvestg matavimo aukst;j ir

keturiais zondavimais uZfiksuoja pirmosios angos centrg

3 Tada zondavimo sistema grjzta atgal j saugy aukstj ir jos padétis
nustatoma prie jvesto antros angos centro

4 TNC zondavimo sistemg traukia j jvestg matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uzfiksuoja antros angos centrg

5 TNC 3 ir 4 procesg kartoja angoms 3 ir

6 Galiausiai TNC zondavimo sistema grazina j saugy aukst; ir
rastg atskaitos taskg apdoroja atsizvelgdama j ciklo parametrus
Q303 ir Q305 (zr. "Zondavimo sistemos cikly bendrumas
nustatant atskaitos taska", Psl 303). TNC atskaitos taskg
apskaiciuoja kaip angos centro 1/2 ir 2/4 jungiamujy linijy
sankirtos taskg ir esamas vertes iSsaugo toliau pateiktuose Q
parametruose

7 Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos aSies atskaitos taskg

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés asies sankirtos tasko
esama verté

Q152 Salutinés asies sankirtos tasko esama
verté
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ATSKAITOS TASKAS 4 ANGY CENTRE (ciklas 418, DIN/ISO: G418, 15.12
17 pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Jei zondavimo sistemos ciklu nustatote atskaitos
o taskg (Q303 = 0) ir papildomai naudojate ZS asies
zondavima (Q381 = 1), negali bdti aktyvintas
koordinaciy perskai€iavimas.

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos asSies apibrézdiai.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.12 ATSKAITOS TASKAS 4 ANGU CENTRE (ciklas 418, DIN/ISO: G418,
17 pasirenkama programineé jranga)

Ciklo parametras

me > 1 anga: 1 aSies ceptras Q268v(absoliutinis_): pirmos vl ass Q316
AL angos centras apdirbimo plokStumos pagrindinéje
adyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999
s ag N o /) Y N
> 1 anga: 2 asies centras Q269 (absoliutinis): pirmos 319 &) N\ 317

angos centras apdirbimo plokStumos Salutinéje
aSyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

> 2 anga: 1 aSies centras Q270 (absoliutinis): antros

angos centras apdirbimo plokStumos pagrindinéje Q269 @D @-)) Q271
asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 ) @ -
> 2 anga: 2 aSies centras Q271 (absoliutinis): antros i X
angos centras apdirbimo plokStumos Salutinéje Q268 Q270
adyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Z |
> 1 asSies 3 centras Q316 (absoliutinis): 3 angos
centras apdirbimo plok&tumos pagrindinéje asyje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 % 260
> 2 asies 3 centras Q317 (absoliutinis): 3 angos
centras apdirbimo plok&tumos Salutinéje adyje. P
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 N ?
» 1 asies 4 centras Q318 (absoliutinis): 4 angos NC sakiniai
centras apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 > TCH PROBE 418 ATS.T. 4 ANGOMS
» 2 aSies 4 centras Q319 (absoliutinis): 4 angos Q268=+20 ;1 ASIES 1 CENTRAS
centras apdirbimo plokStumos Salutinéje asyje. Q269=+25 ;2 ASIES 1 CENTRAS

|vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Q270=+150;1 ASIES 2 CENTRAS
> Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje e A A
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko) QPUesre Bef1E AL
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje Q316=+150;1 ASIES 3 CENTRAS
turi bati atliekgr_nas matavimas. |vesties sritis nuo Q317=+85 :2 ASIES 3 CENTRAS
-99999,9999 iki 99999,9999
> Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo =
sistemos asies koordinaté, kurioje negali susidurti Q319=+80 ;2 ASIES 4 CENTRAS
zqr}davimo sistema ir g_at_)alas (jtempiklis). Jvesties Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
SrItI.S r.1uo -?9999,9995? iki 9999?,9999 | B Q260=+10 :SAUGUS AUKG.
» Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy .
tadky lentele/i8ankstiniy pasirinkimy lentele jveskite Q305=12 ;NR. LENTELEJE

Q318=+22 ;1 ASIES 4 CENTRAS

numerj, kuriuo TNC turi i8saugoti jungiamuyjy linijy Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
sanklrto_s tasko kgvord'mate. jvedl_.ls Q305=0,. TNC Q332=+0 :ATSK. TASKAS
rodmenj automati$kai nustato taip, kad naujas .
atskaitos taskas baty jungiamyjy linijy sankirtos Q303=+1  ;MAT. VERTES
tagke. Jvesties sritis nuo 0 iki 2999 PERDAVIM.

» Naujas pagrindinés aies atskaitos takas Q331 Q381=1  ;ZS ASIES ZONDAV.
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje, kurioje Q382=+85 ;1 KO. ZS ASIAI

TI\VIC turi nu_sta_ty.tl rastg Junglanlqm Ilnuq.sank{rltos Q3832450 :2 KO Z5 ASIAI
taska. Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo 5
-99999,9999 iki 99999,9999. Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI

> Naujas Salutinés aSies atskaitos taskas Q332 Q333=+0 ;ATSK. TASKAS
(absoliutinis): koordinaté Salutinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg jungiamujy linijy sankirtos
taska. Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.
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ATSKAITOS TASKAS 4 ANGY CENTRE (ciklas 418, DIN/ISO: G418, 15.12
17 pasirenkama programiné jranga)

> Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar rastas atskaitos taskas turi bati
iSsaugotas nuliniy tasky lenteléje, ar iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje:
-1: nenaudoti! Jveda TNC, kai nuskaitomos
senos programos (zr. "Zondavimo sistemos cikly
bendrumas nustatant atskaitos taskg", Psl 303)
0: rastg atskaitos taskg jraSykite j aktyvig nuliniy
tasky lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema
1: uzfiksuotg atskaitos taska jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

» Zondavimas ZS asyje Q381: nustatoma, ar TNC
zondavimo sistemos asyje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: atskaitos tasko zondavimo sistemos aSyje
nenustatyti

1: atskaitos taSkg zondavimo sistemos adyje
nustatyti

> ZS asSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos a8yje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asSiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bati nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> ZS asSiy zondavimas: 3. aSies koordinaté
Q384 (absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté
zondavimo sistemos asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi biti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333
(absoliutinis): zondavimo sistemos asies koordinaté,
kurioje TNC turi nustatyti atskaitos taska.
Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.13 ATSKAITOS TASKAS ATSKIROJE ASYJE (ciklas 419, DIN/
ISO: G419, 17 pasirenkama programiné jranga)

15.13 ATSKAITOS TASKAS ATSKIROJE
ASYJE (ciklas 419, DIN/ISO: G419, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 419 zondavimo sistemos aSyje SET_UP(TCHPROBE.TP) +
iSmatuoja pasirenkamos aSies koordinate ir Sig koordinate nustato +0320 ﬂ EQZW

kaip atskaitos taskg. TNC iSmatuotg koordinate pasirinktinai gali Y +
e T oy .. L Q272=2
jradyti j nuliniy tadky arba j iSankstiniy pasirinkimy lentele.
1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie Q264
uzprogramuoto zondavimo tasko 1. Tuo metu TNC zondavimo
sistema perkelia saugiu atstumu, prieSinga uZzprogramuotai
zondavimo kryptimi N

2 Po to zondavimo sistema juda j jvestg matavimo aukst;j ir X
paprastai zonduodama uZfiksuoja esamg padétj Q263 Q272=1

3 Galiausiai TNC zondavimo sistema grazina j saugy aukstj ir
rastg atskaitos taskg apdoroja atsiZzvelgdama j ciklo parametrus
Q303 ir Q305 (zr. "Zondavimo sistemos cikly bendrumas
nustatant atskaitos taska", Psl 303)

2N\
3

Atkreipkite démesj programuodami!

Pries ciklo apibréZtj turite bati apibréZe jrankio
E> iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibréZdiai.

Jei ciklg 419 iS eilés naudojate keletg karty,

kad iSankstiniy pasirinkimy lenteléje atskaitos

taskg galetumeéte iSsaugoti kelioms asims, tada

po kiekvieno ciklo 419 jvykdymo turite aktyvinti

iSankstinio pasirinkimo numerj, prie kurio ciklas 419

jrasé anksciau (nereikalinga, jei perrasote aktyvy

iSankstinj pasirinkimg).
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ATSKAITOS TASKAS ATSKIROJE ASYJE (ciklas 419, DIN/ 15.13

ISO: G419, 17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras
aa > 1 asies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis):

s

pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos aSyje, kurioje
turi bati atiekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo

sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo O iki

99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo asis (1-3: 1 = pagrindiné asis) Q272:
apdirbimo plokstumos, kurioje turi bati atliekamas
matavimas, asis:

1. pagrindiné asis = matavimo aSis

2: Salutiné asis = matavimo asis

3: zondavimo sistemos aS8is = matavimo aSis

ASies priskirtis

Aktyvi zondavimo Priklausanti Priklausanti
sistemos asis: pagrindiné asis: Salutiné asis: Q272
Q272=3 Q272 =1 =2

4 X Y

Y 4 X

X Y Z
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SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y | - +
Q272=2

Q264 e
N\ T
X
Q263 Q272=1
+
zZ )
Q272=3 Q267
0261 j Q260
<
N\ T
X
Q272=1
NC sakiniai
5 TCH PROBE 419 ATS.T. ATSKIROJE
ASYJE
Q263=+25 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+25 ;2 ASIES 1 TASKAS
Q261=+25 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q260=+50 ;SAUGUS AUKS.
Q272=+1 ;MATAV. ASIS
Q267=+1 ;JUDEJIMO KRYPTIS
Q305=0  ;NR. LENTELEJE
Q333=+0 ;ATSK. TASKAS
Q303=+1 ;MAT. VERTES
PERDAVIM.
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Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.13 ATSKAITOS TASKAS ATSKIROJE ASYJE (ciklas 419, DIN/
ISO: G419, 17 pasirenkama programiné jranga)

» Judéjimo kryptis 1 Q267: kryptis, kuria zondavimo
sistema turi privaziuoti prie gabalo:
-1: neigiama judeéjimo kryptis
+1: teigiama judéjimo kryptis

» Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy
tasky lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite
numerj, kuriuo TNC turi iSsaugoti koordinate. Jvedus
Q305=0, TNC rodmenj automatiskai nustato taip,
kad naujas atskaitos tadkas baty ant zonduotos
plokStumos. |vesties sritis nuo 0 iki 2999

> Naujas atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
koordinaté, kurioje TNC turi nustatyti atskaitos
ta8kg. Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

> Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar rastas atskaitos taskas turi bati
iSsaugotas nuliniy tadky lenteléje, ar iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje:
-1: nenaudoti! Jveda TNC, kai nuskaitomos
senos programos (Zr. "Zondavimo sistemos cikly
bendrumas nustatant atskaitos taskg", Psl 303)
0: rastg atskaitos taska jradykite j aktyvig nuliniy
tasky lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema
1: uzfiksuotg atskaitos taska jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)
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Pavyzdys: atskaitos tasko nustatymas apskritimo segmento ir 15.14
gabalo virsutinés briaunos centre

15.14 Pavyzdys: atskaitos tasko nustatymas
apskritimo segmento ir gabalo
virsutinés briaunos centre

TNC 620 | Naudotojo Zinynas Cikly programavimas | 5/2015 351




/<1 Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas

15.15 Pavyzdys: atskaitos taSko nustatymas gabalo virSutinés briaunos
ir skylés apskritimo centre

15.15 Pavyzdys: atskaitos tasko nustatymas
gabalo virSutinés briaunos ir skylés
apskritimo centre

ISmatuotas skylés apskritimo centras turi biti jrasytas | Y

iSankstiniy pasirinkimy lentele, kad jj baty galima naudoti
atskirai.
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Pavyzdys: atskaitos taSko nustatymas gabalo virsutinés briaunos 15.15
ir skylés apskritimo centre
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé

16.1 Pagrindai

16.1 Pagrindai

Perzilira

g Vykdant zondavimo sistemos ciklus, negali bati

aktyvintas 8 ciklas ATSPINDEJIMAS, 11 ciklas MATO

KOEFICIENTAS ir 26 ciklas SU ASIMI SUSIJES
MATO KOEFICIENTAS.

HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo

cikly funkcionavima tik tada, kai naudojama

HEIDENHAIN zondavimo sistema.

Jrenginio gamintojas TNC turi paruosti 3D zondavimo

, sistemos naudojimui.
-

Atkreipkite démes;j j jrenginio zinyna.

TNC suteikia galimybe naudotis dvylika cikly, kuriy metu tiesiogiai

galima matuoti gabalus:

Ciklas Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas

0 ATSKAITOS PLOKSTUMA ° 362

Koordinatés matavimas B

pasirenkamoje asyje

1 POLINE ATSKAITOS 1_ra 363

PLOKSTUMA (@)

Tasko matavimas, zondavimo

kryptis pagal kampa

420 KAMPO MATAVIMAS az0 364

Kampo matavimas apdirbimo @1

plokS§tumoje

421 ANGOS MATAVIMAS az1 366

Angos padéties ir skersmens @1

matavimas

422 APSKRITIMO MATAVIMAS azz 369

ISOREJE @

Apvalaus kaiScio padéties ir

skersmens matavimas

423 MATAVIMAS STACIAKAMPIO az3 372

VIDUJE (=

Staciakampés jdubos padéties,

ilgio ir ploCio matavimas

424 MATAVIMAS STACIAKAMPIO aza 375

ISOREJE ==

Staciakampio kaiS¢io padeéties,

ilgio ir plo¢io matavimas

425 PLOCIO MATAVIMAS VIDUJE azs 378

(2-as programuojamuyjy mygtuku oy

lygmuo) Griovelio plo¢io
matavimas viduje

356
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Ciklas

426 BRIAUNOS MATAVIMAS
ISOREJE

(2-tras programuojamyjy mygtuku
lygmuo) Briaunos matavimas
iSoréje

Programuo-
jamasis
mygtukas

426

e

Puslapis

381

427 KOORDINATES MATAVIMAS
(2-tras programuojamuyjy mygtuky
lygmuo) Bet kurios koordinatés
matavimas pasirenkamoje aSyje

384

430 SKYLES APSKRITIMO
MATAVIMAS

(2-tras programuojamuyjy mygtuky
lygmuo) Skylés apskritimo padéties
ir skersmens matavimas

387

431 PLOKSTUMOS MATAVIMAS
(2-tras programuojamuyjy mygtuky
lygmuo) Plok&tumos A ir B aSies
kampo matavimas

Matavimo rezultaty protokolavimas
Visiems ciklams, kuriais galite automatiskai matuoti gabalus

(iSimtis: ciklai 0 ir 1), TNC galite pavesti sukurti matavimo protokola.
Atitinkamame zondavimo cikle galite apibrézti, ar TNC

® matavimo protokolg iS§saugos rinkmenoje,

= matavimo protokolg parodys ekrane ir nutrauks programos eiga,

= matavimo protokolo nesukurs.

Jei matavimo protokolg norite iSsaugoti rinkmenoje, TNC duomenis

390

dazZniausiai kaip ASCII rinkmeng iSsaugo kataloge TNC:\..

E> Jei matavimo protokolg norite perduoti duomeny

sgsaja, naudokite HEIDENHAIN duomeny perdavimo

programine jrangg , TNCremo®.
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé

16.1 Pagrindai

Pavyzdys: protokolo rinkmena zondavimo ciklui 421:

Matavimo protokolas zondavimo ciklui 421 ,,Angos

matavimas“

Data: 2005-06-30
Laikas: 6:55:04

Matavimo programa: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Nustatytosios reikSmeés:
Pagrindinés asies centras:
Salutinés asies centras:

Skersmuo:

Nurodytos ribinés reikSmés:

Pagrindinés asSies centro didziausias
matmuo:

Pagrindinés aSies centro maZiausias
matmuo:

Salutinés asies centro didziausias matmuo:

Salutinés asies centro maZiausias matmuo:
Angos didziausias matmuo:

Angos maZiausias matmuo:

Esamos reikSmés:
Pagrindinés asSies centras:
Salutinés asies centras:

Skersmuo:

Nuokrypiai:
Pagrindinés asSies centras:
Salutinés asies centras:

Skersmuo:
Kiti matavimo rezultatai: matavimo aukstis:

Matavimo protokolo pabaiga

358

50.0000
65.0000
12.0000

50.1000

49.9000

65.1000

64.9000
12.0450
12.0000

50.0810
64.9530
12.0259

0.0810
-0.0470
0.0259

-5.0000
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Pagrindai 16.1

Matavimo rezultatai Q parametruose
Atitinkamo zondavimo ciklo matavimo rezultatus TNC i§saugo Tm —— [Programavinas
bendrai taikomuose Q parametruose nuo Q150 iki Q160. S it ez o M e
Nuokrypiai nuo nustatytosios vertés, i§saugomos parametruose 3 B P 82 See R’ v ‘
nuo Q161 iki Q166. Atkreipkite démesj j rezultaty parametrg
lenteléje, kuris kiekvieno ciklo aprasymo metu taip pat jraSomas. R ‘
Ciklo apibrézties metu TNC pagalbiniame atitinkamo ciklo vaizde ‘
papildomai rodo rezultato parametrg (zr. virutinj paveikslg e S ke s ‘
desinéje). Tuo metu Sviesiai pazymétas rezultato parametras
priklauso atitinkamam jvesties parametrui. ‘

D e J

Matavimo busena

Kai kuriuose cikluose naudodami bendrai taikomus Q parametrus
nuo Q180 iki Q182, galite uzklausti matavimo blsenos

Matavimy busena Parametro verté
Matavimo vertés paklaidos ribose Q180 =1
Reikalingas papildomas apdirbimas Q181 =1
Atmetimas Q182 =1

TNC papildomo apdirbimo arba atmetimo Zymenj nustato

i$ karto, kai viena i§ matavimo ver€iy perZzengia paklaida.
Norédami nustatyti, kuris matavimo rezultatas yra uz paklaidos
riby, papildomai atkreipkite démesj j matavimo protokolg arba
patikrinkite, atitinkamy matavimo rezultaty (nuo Q150 iki Q160)
ribines vertes.

Cikle 427 TNC dazniausiai atlieka papildomg iSoriniy matmeny
(kaiS¢io) matavima. Didziausig ir maziausig matmenj atitinkamai
pasirinke kartu su zondavimo kryptimi, galite iSsiaidkinti matavimo
blsena.

TNC busenos Zzymenj nustato ir tuo atveju, nejvedéte
jokiy paklaidos verc€iy arba didZiausiy/maziausiy
matmenuy.

Paklaidos kontrolé

Beveik visuose gabalo kontrolés cikluose TNC gali atlikti paklaidos
kontrole. Tam ciklo apibréZtyje turite apibrézti reikalingas ribines
vertes. Jei paklaidos kontrolés atlikti nenorite, Siuose parametruose
jveskite 0 (= i$ anksto nustatyta verté)
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé
16.1 Pagrindai

Jrankio kontrolé

Kai kuriuose gabalo kontrolés cikluose TNC gali atlikti jrankio
kontrole. TNC patikrina, ar

®  dél nuokrypiy nuo nustatytosios vertés (vertés Q16x) turi bati
pakoreguotas jrankio spindulys,

B nuokrypiai nuo nustatytosios vertés (vertés Q16x) yra didesni uz
jrankio l0zio paklaida.

Jrankio korekcija

E> Funkcijai veikia tik
m esant aktyviai jrankiy lentelei,

B Kkai cikle jjungiate jrankio kontrole: Q330 nelygus
0 arba jvedate jrankio pavadinimg. Jrankio
pavadinimo jvestj pasirinkite programuojamuoju
mygtuku. TNC desSiniosios kabutés virSuje
neberodo.

Jei atliekate keletg korekcijos matavimy, tada TNC
atitinkamg iSmatuotg nuokrypj prideda prie jrankiy
lenteléje jau iSsaugotos vertes.

TNC i8 esmés visada pakoreguoja jrankio spindulj jrankiy lentelés

DR stulpelyje, net jei iSmatuotas nuokrypis yra nurodytos paklaidos

ribose. Savo NC programoje naudodami parametrg Q181 galite

uzklausti, ar reikalingas papildomas apdirbimas (Q181=1:

papildomas apdirbimas reikalingas).

Atsizvelgiant j tai ciklui 427 taikoma:

= Jei kaip matavimo aSis yra apibrézta aktyvios apdirbimo
plokstumos aSis (Q272 = 1 arba 2), TNC jrankio spindulio
korekcijg atlieka kaip apraSyta anksciau. Korekcijos kryptj TNC
nustato pagal apibréztg judéjimo kryptj (Q267)

® Jei kaip matavimo asis yra pasirinkta zondavimo sistemos aSis
(Q272 = 3), TNC atlieka jrankio ilgio korekcijg

360
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Pagrindai 16.1

Jrankio lazio kontrolé

E> Funkcijai veikia tik
®  esant aktyviai jrankiy lentelei,
® jei cikle jjungéte jrankio kontrole (jveskite Q330
nelygy 0),
®  kai jvestam jrankio numeriui lenteléje jvesta l0zio

paklaida RBREAK yra didesné uz 0 (zr. naudotojo
zinyno 5.2 skyriy ,Jrankio duomenys*)

TNC perduoda klaidos praneSimg ir sustabdo programos eiga, jei
iSmatuotas nuokrypis yra didesnis uz jrankio IGzio paklaidg. Tuo
paciu jrankiy lenteleje (stulpelyje TL = L) jrankis uzblokuojamas.

Atskaitos sistema matavimo rezultatams

TNC visus matavimo rezultatus jraso j rezultato parametrg ir |

protokolo rinkmeng aktyvioje — taigi prir. perstumtoje/ir sukamoje/
pasuktoje — koordinaciy sistemoje.
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé
16.2 ATSKAITOS PLOKSTUMA (ciklas 0, DIN/ISO: G55, 17 pasirenkama

programiné jranga)

16.2 ATSKAITOS PLOKSTUMA (ciklas

0, DIN/ISO: G55, 17 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

1

Zondavimo sistema 3D judesiu greitgja pastima (verté is
stulpelio FMAX) juda j cikle uzprogramuotg pirmine padét;
Tada zondavimo sistema zondavimo pastiima (stulpelis F)
atlieka zondavimo procesg. Zondavimo kryptj reikia nustatyti
cikle

Po to, kai TNC randa padétj, zondavimo sistema grjzta |
zondavimo proceso pradinj taska ir iSmatuotg koordinate
iSsaugo Q parametre. TNC papildomai parametruose nuo Q115
iki Q119 iSsaugo tos padéties koordinates, kurioje zondavimo
sistema yra perjungimo signalo perdavimo metu. Nustatant Siy
parametry vertes, TNC neatsizvelgia j matavimo liestuko ilgj ir
spindulj

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidirimo pavojus!
Zondavimo sistemos padétj i$ anksto nustatykite taip,
o kad baty galima iSvengti susiddrimo pritraukiant i$

anksto uzprogramuotg padét;.

Ciklo parametras

@

> Parametro Nr. rezultatui: jveskite Q parametro

L B numerj, kuriam turi bati priskirta koordinatés verté.

362

Jvesties sritis nuo 0 iki 1999

» Zondavimo aSis/zondavimo kryptis: zondavimo
krypciai aSies pasirinkimo mygtuku arba ASCII
klaviatra jveskite zondavimo a§j ir Zenkla.
Patvirtinkite mygtuku ENT. Jvesties sritis — visos NC
adys

> Padéties nustatytoji verté: asies pasirinkimo
mygtukais arba ASCII klaviatiira jveskite visas
zondavimo sistemos iSankstinio padéties nustatymo
koordinates. Jvesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

> |Sjunkite jvestj: paspauskite mygtukg ENT

z|

gm Oo——

NC sakiniai

67 TCH PROBE 0.0 ATSKAIT.PLOKST. Q5
X-

68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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Poliné ATSKAITOS PLOKSTUMA (ciklas 1, 17 pasirenkama 16.3
programiné jranga)

16.3  Poliné ATSKAITOS PLOKSTUMA
(ciklas 1, 17 pasirenkama programiné
jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 1 bet kuria zondavimo kryptimi nustato vi
bet kurig gabalo padét;.

1 Zondavimo sistema 3D judesiu greitaja pastima (verte is
stulpelio FMAX) juda j cikle uzprogramuotg pirmine padétj

2 Tada zondavimo sistema zondavimo pastima (stulpelis F)
atlieka zondavimo procesg. Zonduojant TNC juda i$ karto 2
a8imis (atsizvelgiant j zondavimo kampg). Zondavimo kryptis
cikle nustatoma poliniu kampu

3 Poto, kai TNC randa padétj, zondavimo sistema grjZta j O\
zondavimo proceso pradinj taSkg. TNC parametruose nuo Q115
iki Q119 iSsaugo tos padéties koordinates, kurioje zondavimo
sistema yra perduodant perjungimo signalg.

Atkreipkite démesj programuodami!

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Zondavimo sistemos padétj i3 anksto nustatykite taip,
° kad buty galima iSvengti susiddrimo pritraukiant 8

anksto uZprogramuotg padét;.

Cikle apibrézta zondavimo asis lemia zonduojamajg
E> plok§tuma;:

Zondavimo asis X: X/Y plok§tuma

Zondavimo asis Y: Y/Z plokStuma

Zondavimo asis Z: Z/X plokstuma

Ciklo parametras

1 _ea » Zondavimo aSis: asies pasirinkimo mygtuku arba NC sakiniai
@ ASCII klaviatdra jveskite zondavimo as§j ir zenkla. 67 TCH PROBE 1.0 POL.
Patvirtinkite mygtuku ENT. Jvesties sritis X, Y arba Z ATSKAIT.PLOKST.
» Zondavimo kampas: kampas, susijes su zondavimo 68 TCH PROBE 1.1 X KAMPAS: +30
sistemos asimi, kuriame turi judéti zondavimo
sistema. |vesties sritis nuo —180,0000 iki 180,0000 (U AR 22 G /e

> Padéties nustatytoji verté: asies pasirinkimo
mygtukais arba ASCII klaviattra jveskite visas
zondavimo sistemos iSankstinio padéties nustatymo
koordinates. Jvesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

> |Sjunkite jvestj: paspauskite mygtukg ENT
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé

16.4 KAMPO MATAVIMAS (ciklas 420, DIN/ISO: G420, 17 pasirenkama
programiné jranga)

16.4 KAMPO MATAVIMAS (ciklas 420, DIN/
ISO: G420, 17 pasirenkama programiné
jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 420 randa kampa, kuris yra tieséje su vi

apdirbimo plokStumos pagrindine adimi.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
uzprogramuoto zondavimo tasko 1. Tuo metu TNC zondavimo
sistema perkelia saugiu atstumu pries judéjimo kryptj

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir I
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis ©

© —

F) 4@
3 Po to zondavimo sistema juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir rastg kampg
iSsaugo Siame Q parametre:

Parametro numeris ReikSmeé

Q150 ISmatuotas kampas, susijes su
apdirbimo plokS$tumos pagrindine
asimi

Atkreipkite démesj programuodami!

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio
E> iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibrézdiai.

Jei apibrézta, kad zondavimo sistemos asis =

matavimo asiai, tada pasirinkite vienodus Q263

ir Q265, jei turi bati matuojama A aSies kryptimi;

pasirinkite nevienodus Q263 ir Q265, jei kampas turi

badti matuojamas B aSies kryptimi.
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KAMPO MATAVIMAS (ciklas 420, DIN/ISO: G420, 17 pasirenkama 16.4
programiné jranga)

Ciklo parametras

420

=k

> 1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis):

pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

1 aSies 2 matavimo taskas Q265 (absoliutinis):
antro zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 2 matavimo taskas Q266 (absoliutinis):
antro zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokS§tumos Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo asis Q272: apdirbimo plokStumos, kurioje
turi bati atliekamas matavimas, asis:

1: pagrindiné asis = matavimo a8is

2: Salutiné asis = matavimo asis

3: zondavimo sistemos a8is = matavimo asis
Judéjimo kryptis 1 Q267: kryptis, kuria zondavimo
sistema turi privaziuoti prie gabalo:

-1: neigiama judéjimo kryptis

+1: teigiama judéjimo kryptis

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje

turi bdti atiekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). |vesties sritis nuo O iKi
99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokola:

0: matavimo protokolo nekurti

1: kurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR420.TXT dazniausiai sukuria
kataloge TNC:\.

2: nutraukti programos eigq ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start
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+ Q267
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SET_UP(TCMPROBE.TP)
Q266 5 +,
Q264 \ Q320
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X
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X
NC sakiniai
5 TCH PROBE 420 KAMPO MATAV.
Q263=+10 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+10 ;2 ASIES 1 TASKAS
Q265=+15 ;1 ASIES 2 TASKAS
Q266=+95 ;2 ASIES 2 TASKAS
Q272=1  ;MATAV. ASIS
Q267=-1 ;JUDEJIMO KRYPTIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q260=+10 ;SAUGUS AUKS.
Q301=1  ;JUDEJ. | SAUGY
AUKST]
Q281=1  ;MAT. PROTOKOL.
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé

16.5 ANGOS MATAVIMAS (ciklas 421, DIN/ISO: G421, 17 pasirenkama
programiné jranga)

16.5 ANGOS MATAVIMAS (ciklas 421, DIN/
ISO: G421, 17 pasirenkama programiné
jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 421 randa angos (apvalios jdubos) vi
centrg ir skersmen;. Jei atitinkama paklaidos verte apibréZiate cikle,
TNC palygina nustatytajg ir esama verte, sistemos parametruose
iSsaugo nuokrypius.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg
i$ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja

zondavimo taskus

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F). TNC zondavimo kryptj nustato automatiskai, atsizvelgiant |
uzprogramuotg pradinj kampg

3 Po to zondavimo sistema apskritimais matavimo aukStyje arba
saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten atlieka
antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tadko

tada prie zondavimo tadko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg
zondavimo procesg

5 TNC zondavimo sistemg gragzina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypius iSsaugo Siuose Q parametruose:

Parametro numeris Reik§mé

Q151 Pagrindinés aSies centro esama verté
Q152 Salutinés asies centro esama verté
Q153 Skersmens esama verté

Q161 Nuokrypis pagrindinés aSies centre
Q162 Nuokrypis centrinés a8ies centre
Q163 Skersmens nuokrypis

Atkreipkite démesj programuodami!

Pries ciklo apibréZtj turite bati apibréZe jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibréZdiai.
Kuo mazesnj kampo Zingsnj uZprogramuosite,
tuo netiksliau TNC apskai€iuos angos matmenis.
Maziausia jvesties verté: 5°.
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ANGOS MATAVIMAS (ciklas 421, DIN/ISO: G421, 17 pasirenkama

Ciklo parametras

421

@l

> 1 asSies centras Q273 (absoliutinis): angos centras

apdirbimo plok§tumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies centras Q274 (absoliutinis): angos centras
apdirbimo plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Nustatytasis skersmuo Q262: jveskite apytikslj
angos skersmen;. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Pradinis kampas Q325 (absoliutinis): kampas tarp
apdirbimo plokStumos pagrindinés asies ir pirmojo
zondavimo tasko. Jvesties sritis nuo -360,000 iki
360,000

Kampo zingsnis Q247 (prieauginis): kampas tarp
matavimo tasky, Zenklas prie$ kampo Zingsnj lemia
sukimosi kryptj (- = pagal laikrodZio rodykle), kuria
zondavimo sistema juda link kito matavimo tasko.
Jei norite matuoti apskritimo lankus, tada kampo
Zingsnj uZprogramuokite mazesnj uz 90°. |vesties
sritis nuo —120,000 iki 120,000

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje

turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

Didziausias angos matmuo Q275: didziausias
leistinas angos (apvalios jdubos) skersmuo. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Maziausias angos matmuo Q276: mazZiausias
leistinas angos (apvalios jdubos) skersmuo. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

1 aSies centro paklaidos verté Q279: leistinas
padéties nuokrypis apdirbimo plokstumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

2 asies centro paklaidos verté Q280: leistinas
padéties nuokrypis apdirbimo plokStumos Salutinéje
aSyje. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999
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programiné jranga)

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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5 TCH PROBE 421 ANGOS MATAVIM.
Q273=+50 ;1 ASIES CENTRAS
Q274=+50 ;2 ASIES CENTRAS
Q262=75 ;NUST. SKERSMUO
Q325=+0 ;PRAD. KAMPAS
Q247=+60 ;KAMPO ZING.
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
Q301=1  ;JUDEJ. | SAUGY
AUKST|
Q275=75,12DIDZ. MATMUO
Q276=74,95MAZ.MATMUO
Q279=0,1 ;1 CENTRO PAKL.
Q280=0,1 ;2 CENTRO PAKL.
Q281=1  ;MAT. PROTOKOL.
Q309=0  ;PROGR. STABD. DEL
KL.
Q330=0 ;|RANKIS
Q423=4  ;MATAV. TASKY SKAIC.
Q365=1  ;VEIK. BUDAS
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé

16.5 ANGOS MATAVIMAS (ciklas 421, DIN/ISO: G421, 17 pasirenkama
programiné jranga)

» Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokola:
0: matavimo protokolo nekurti
1: kurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR421.TXT dazniausiai sukuria
kataloge TNC:\.
2: nutraukti programos eigq ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start

» PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigg ir perduoti klaidos pranesima:

0: nenutraukti programos eigos, neperduoti klaidos
pranesimo

1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos
pranesimg

> Irankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi
atlikti jrankio kontrole (Zr. "Jrankio kontrolé", Psl 360).
Jvesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas iS daugiausiai 16 Zenkly
0: kontrolé neaktyvinta
>0: jrankio numeris jrankiy lenteléje TOOL.T

> Matavimo tasky skaicius (4/3) Q423: nustatykite, ar
TNC kaistj turi zonduoti 4 ar 3 kartus:
4: naudoti 4 matavimo taskus (standartinis
nustatymas)
3: naudoti 3 matavimo taskus

> Veikimo bidas? Tiesé = 0 / apskritimas = 1
Q365: nustatoma, kokia trajektorijos funkcija jrankis
turi judéti tarp matavimo tasky, kai aktyvintas
vaziavimas saugiame aukstyje (Q301=1):
0: tarp apdirbimy judéti viena is tiesiy
1: tarp apdirbimy apskritimais pasitraukti limbo
skersmeniu
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APSKRITIMO ISORES MATAVIMAS (ciklas 422, DIN/ISO: G422, 17
pasirenkama programiné jranga)

16.6 APSKRITIMO ISORES MATAVIMAS

(ciklas 422, DIN/ISO: G422, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 422 randa apvalaus kaiS&io centrg

ir skersmenj. Jei atitinkamg paklaidos verte apibréZiate cikle,
TNC palygina nustatytajg ir esama verte, sistemos parametruose
iSsaugo nuokrypius.

1

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté is
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg
i§ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja

16.6

zondavimo taskus

Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F). TNC zondavimo kryptj nustato automatiSkai, atsizvelgiant |
uzprogramuotg pradinj kampg

Po to zondavimo sistema apskritimais matavimo aukstyje arba
saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten atlieka
antrg zondavimo procesg

TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tasko = ,

tada prie zondavimo tasko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg
zondavimo procesg

TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypius iSsaugo Siuose Q parametruose:

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés asSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q153 Skersmens esama verté

Q161 Nuokrypis pagrindinés aSies centre

Q162 Nuokrypis centrinés asies centre

Q163 Skersmens nuokrypis

Atkreipkite démesj programuodami!

Pries ciklo apibréztj turite bti apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos asSies apibrézdiai.
Kuo mazesnj kampo zingsnj uzprogramuosite,
tuo netiksliau TNC apskaiciuos kaiS¢io matmenis.
Maziausia jvesties verte: 5°.
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé
16.6 APSKRITIMO ISORES MATAVIMAS (ciklas 422, DIN/ISO: G422, 17

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

422

(e[l

370

> 1 asSies centras Q273 (absoliutinis): kai§¢io centras

apdirbimo plok§tumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies centras Q274 (absoliutinis): kai$¢io centras
apdirbimo plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Nustatytasis skersmuo Q262: jveskite apytikslj
kaisCio skersmenj. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Pradinis kampas Q325 (absoliutinis): kampas tarp
apdirbimo plokStumos pagrindinés asies ir pirmojo
zondavimo tasko. Jvesties sritis nuo —360,0000 iki
360,0000

Kampo zingsnis Q247 (prieauginis): kampas tarp
dviejy matavimo tadky, Zenklas prie$ kampo Zingsnj
lemia apdirbimo kryptj (- = pagal laikrodZio rodykle).
Jei norite matuoti apskritimo lankus, tada kampo
Zingsnj uZprogramuokite mazesnj uz 90°. |vesties
sritis nuo -120,0000 iki 120,0000

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje

turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

DidZiausias kaiS¢io matmuo Q277: didZiausias
leistinas kaisCio skersmuo. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Maziausias kais¢io matmuo Q278: maziausias
leistinas kaiscio skersmuo. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

1 aSies centro paklaidos verté Q279: leistinas
padéties nuokrypis apdirbimo plokstumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

2 asies centro paklaidos verté Q280: leistinas
padéties nuokrypis apdirbimo plokStumos Salutinéje
aSyje. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA adzo

Q247

Q278
Q262
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5 TCH PROBE 422 APSKR. MATAV.
ISOREJE

Q273=+50 ;1 ASIES CENTRAS
Q274=+50 ;2 ASIES CENTRAS
Q262=75 ;NUST. SKERSMUO
Q325=+90 ;PRAD. KAMPAS
Q247=+30 ;KAMPO ZING.
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q260=+10 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0  ;JUDEJ. | SAUGY
AUKST]

Q275=35,15DIDZ. MATMUO
Q276=34,9 ;MAZ.MATMUO
Q279=0,05 ;1 CENTRO PAKL.
Q280=0,05 ;2 CENTRO PAKL.
Q281=1  ;MAT. PROTOKOL.

Q309=0 ;PROGR. STABD. DEL
KL.

Q330=0  ;|RANKIS
Q423=4  ;MATAV. TASKU SKAIC.
Q365=1  ;VEIK. BUDAS
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APSKRITIMO ISORES MATAVIMAS (ciklas 422, DIN/ISO: G422, 17 16.6
pasirenkama programiné jranga)

» Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokola:
0: matavimo protokolo nekurti
1: kurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR422.TXT dazniausiai sukuria
kataloge TNC:\.
2: nutraukti programos eigq ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start

» PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigg ir perduoti klaidos pranesima:

0: nenutraukti programos eigos, neperduoti klaidos
pranesimo

1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos
pranesimg

> Jrankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi
atlikti jrankio kontrole (Zr. "Jrankio kontrolé", Psl 360).
Jvesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas iS daugiausiai 16 Zenkly
0: kontrolé neaktyvinta
>0: jrankio numeris jrankiy lenteléje TOOL.T

> Matavimo tasky skaicius (4/3) Q423: nustatykite, ar
TNC kaistj turi zonduoti 4 ar 3 kartus:
4: naudoti 4 matavimo taskus (standartinis
nustatymas)
3: naudoti 3 matavimo taskus

> Veikimo bidas? Tiesé = 0 / apskritimas = 1
Q365: nustatoma, kokia trajektorijos funkcija jrankis
turi judéti tarp matavimo tasky, kai aktyvintas
vaziavimas saugiame aukstyje (Q301=1):
0: tarp apdirbimy judéti viena is tiesiy
1: tarp apdirbimy apskritimais pasitraukti limbo
skersmeniu
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé

16.7 MATAVIMAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 423, DIN/ISO: G423, 17
pasirenkama programiné jranga)

16.7 MATAVIMAS STACIAKAMPIO VIDUJE
(ciklas 423, DIN/ISO: G423, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 423 randa stagiakampio kaiS¢io centrag, Y A
ilgj ir plotj. Jei atitinkama paklaidos verte apibréZiate cikle, TNC
palygina nustatytajg ir esamg verte, sistemos parametruose
iSsaugo nuokrypius. g
1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie ﬁ

zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg

zondavimo taskus

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F)

3 Po to zondavimo sistema lygiagre€iai matavimo auksciui arba
linijomis saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tasko = ,
tada prie zondavimo tasko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg
zondavimo procesg

5 TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypius iSsaugo Siuose Q parametruose:

i§ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja E\

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés asSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q154 Pagrindinés asies Soninio ilgio esama
verté

Q155 Salutinés asies $oninio ilgio esama
verté

Q161 Nuokrypis pagrindinés aSies centre

Q162 Nuokrypis centrinés aSies centre

Q164 Pagrindinés asies Soninio ilgio
nuokrypis

Q165 Salutinés asies $oninio ilgio nuokrypis

Atkreipkite démesj programuodami!

Prie$ ciklo apibréZztj turite bati apibréze jrankio
|:> iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibréZdiai.

Jei jdubos matmenys ir saugus atstumas i$ anksto

neleidZia padéties nustatyti netoli zondavimo tasko,

TNC visada pradeda zonduoti i$ jdubos centro. Tada

zondavimo sistema tarp keturiy matavimo tasky

negali judéti saugiame aukstyje.
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MATAVIMAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 423, DIN/ISO: G423, 17

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

423

="

> 1 asSies centras Q273 (absoliutinis): jdubos centras

apdirbimo plok§tumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies centras Q274 (absoliutinis): jdubos centras
apdirbimo plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 Soninis ilgis Q282: jdubos ilgis, lygiagreciai
apdirbimo plokstumos pagrindinei aSiai. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

2 3oninis ilgis Q283: jdubos ilgis, lygiagreciai
apdirbimo plokStumos Salutinei aSiai. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje

turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tadky judéti matavimo aukstyje
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

1 Soninio ilgio didZiausias matmuo Q284
didZiausias leistinas jdubos ilgis. |vesties sritis nuo 0
iki 99999,9999

1 Soninio ilgio maZiausias matmuo Q285:
maziausias leistinas jdubos ilgis. Jvesties sritis nuo 0
iki 99999,9999

2 Soninio ilgio didZiausias matmuo Q286:
didziausias leistinas jdubos plotis. |vesties sritis nuo
0 iki 99999,9999

2 Soninio ilgio maziausias matmuo Q287:
maziausias leistinas jdubos plotis. Jvesties sritis nuo
0 iki 99999,9999
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Q274+0280 0| 3| B
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/:/ : Q261 f
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SET_UP(TCHPROBE.TP) X
O§20
NC sakiniai

5 TCH PROBE 423 STACIAK. MATAV.

VIDUJE
Q273=+50 ;1 ASIES CENTRAS
Q274=+50 ;2 ASIES CENTRAS
Q282=80 ;1 SONINIS ILGIS
Q283=60 ;2 SONINIS ILGIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q260=+10 ;SAUGUS AUKS.

Q301=1  ;JUDEJ. | SAUGY
AUKST|

Q284=0  ;DIDZ. MATMUO 1 PUS.
Q285=0  ;MAZ. MATMUO 1 PUS.
Q286=0  ;DIDZ. MATMUO 2 PUS.
Q287=0  ;MAZ. MATMUO 2 PUS.

Q279=0 ;1 CENTRO PAKL.
Q280=0 ;2 CENTRO PAKL.
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé

16.7 MATAVIMAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 423, DIN/ISO: G423, 17
pasirenkama programiné jranga)

> 1 aSies centro paklaidos verté Q279: leistinas Q281=1 :MAT. PROTOKOL.
padéties nuokrypis apdirbimo plokstumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

> 2 asies centro paklaidos verté Q280: leistinas
padéties nuokrypis apdirbimo plokStumos Salutinéje
aSyje. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

> Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokolg:
0: matavimo protokolo nekurti
1: kurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR423.TXT daZniausiai sukuria
kataloge TNC:\.
2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programa testi paspaudus NC-
Start

> PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigg ir perduoti klaidos pranesima:
0: nenutraukti programos eigos, neperduoti klaidos
pranesimo
1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos
pranesima

> |rankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi
atlikti jrankio kontrole (Zr. "|rankio kontrolé", Psl 360).
Jvesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas i$ daugiausiai 16 Zenkly
0: kontrolé neaktyvinta
>0: jrankio numeris jrankiy lenteléje TOOL.T

Q309=0  ;PROGR. STABD. DEL
KL.

Q330=0 ;IRANKIS
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STACIAKAMPES |DUBOS MATAVIMAS (ciklas 424, DIN/ISO: G424, 16.8

17 pasirenkama programiné jranga)

16.8 STACIAKAMPES JDUBOS MATAVIMAS

(ciklas 424, DIN/ISO: G424, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 424 randa staCiakampés jdubos centrg,
ilgj ir plotj. Jei atitinkama paklaidos verte apibréZiate cikle, TNC
palygina nustatytajg ir esamg verte, sistemos parametruose
iSsaugo nuokrypius.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg
i§ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja
zondavimo taskus

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F)

3 Po to zondavimo sistema lygiagre€iai matavimo auksciui arba
linijomis saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tasko = ,
tada prie zondavimo tasko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg
zondavimo procesg

5 TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypius iSsaugo Siuose Q parametruose:

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés asSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q154 Pagrindinés asies Soninio ilgio esama
verté

Q155 Salutinés asies $oninio ilgio esama
verté

Q161 Nuokrypis pagrindinés aSies centre

Q162 Nuokrypis centrinés aSies centre

Q164 Pagrindinés asies Soninio ilgio
nuokrypis

Q165 Salutinés asies $oninio ilgio nuokrypis

Atkreipkite démesj programuodami!

Prie$ ciklo apibréZztj turite bati apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibréZdiai.
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé
16.8 STACIAKAMPES |DUBOS MATAVIMAS (ciklas 424, DIN/ISO: G424,

17 pasirenkama programineé jranga)

Ciklo parametras

424

_t

376

> 1 asSies centras Q273 (absoliutinis): kai§¢io centras

apdirbimo plok§tumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 asies centras Q274 (absoliutinis): kai$¢io centras
apdirbimo plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 Soninis ilgis Q282: kaisc¢io ilgis, lygiagrediai
apdirbimo plokstumos pagrindinei aSiai. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

2 3oninis ilgis Q283: kaiscio ilgis, lygiagreciai
apdirbimo plokStumos Salutinei aSiai. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje

turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tadky judéti matavimo aukstyje
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

1 Soninio ilgio didZiausias matmuo Q284
didZiausias leistinas kaisc€io ilgis. |vesties sritis nuo 0
iki 99999,9999

1 Soninio ilgio maZiausias matmuo Q285:
maziausias leistinas kaisc€io ilgis. Jvesties sritis nuo 0
iki 99999,9999

2 Soninio ilgio didZiausias matmuo Q286:
didziausias leistinas kaisCio plotis. Jvesties sritis nuo
0 iki 99999,9999

2 Soninio ilgio maziausias matmuo Q287:
maziausias leistinas kaiScio plotis. |vesties sritis nuo
0 iki 99999,9999

1 aSies centro paklaidos verté Q279: leistinas
padéties nuokrypis apdirbimo plokStumos
pagrindinéje asSyje. |vesties sritis nuo O iki
99999,9999

Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokola:

0: matavimo protokolo nekurti

1: kurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR424.TXT daZniausiai sukuria
kataloge TNC:\.

Q284

Q282

YA Q285
~| MO
027410280 % % %
agjd|o

X
0273x0279
zi
T~
VAN
37 [a2e1
N |
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
NC sakiniai

5 TCH PROBE 424 STACIAK. MATAV.
ISOREJE

Q273=+50 ;1 ASIES CENTRAS
Q274=+50 ;2 ASIES CENTRAS
Q282=75 ;1 SONINIS ILGIS
Q283=35 ;2 SONINIS ILGIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0  ;JUDEJ. | SAUGY
AUKST]

Q284=75,1 ;DIDZ. MATMUO 1 PUS.

Q285=74,9 ;MAZ. MATMUO 1 PUS.

Q286=35 :DIDZ. MATMUO 2 PUS.

Q287=34,95MAZ. MATMUO 2 PUS.
Q279=0,1 ;1 CENTRO PAKL.
Q280=0,1 ;2 CENTRO PAKL.
Q281=1 ;MAT. PROTOKOL.

Q309=0 ;PROGR. STABD. DEL
KL.

Q330=0 ;IRANKIS
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STACIAKAMPES |DUBOS MATAVIMAS (ciklas 424, DIN/ISO: G424, 16.8
17 pasirenkama programiné jranga)

2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start

> PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigg ir perduoti klaidos praneSima:
0: nenutraukti programos eigos, neperduoti klaidos
pranesimo
1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos
praneSimg

> |rankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi
atlikti jrankio kontrole (zr. "Jrankio kontrolé", Psl 360).
Jvesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas i$ daugiausiai 16 zenkly:
0: kontrolé neaktyvinta
>0: jrankio numeris jrankiy lenteléje TOOL.T
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé

16.9 PLOCIO VIDUJE MATAVIMAS (ciklas 425, DIN/ISO: G425, 17
pasirenkama programiné jranga)

16.9 PLOCIO VIDUJE MATAVIMAS (ciklas
425, DIN/ISO: G425, 17 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 425 randa griovelio (jdubos) padétj ir vi
plotj. Jei atitinkamg paklaidos verte apibréZiate cikle, TNC palygina

nustatytgjg ir esamg verte, sistemos parametre i§saugo nuokrypj.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg
i§ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja

zondavimo taskus N
2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo auk&cio ir @r

pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis

F). 1. Zondavimas visada vyksta teigiama uzprogramuotos aSies

kryptimi
3 Jei antram matavimui jvedate poslinkj, TNC zondavimo sistemg

(jei reikia, saugiame aukS$tyje) patraukia iki kito zondavimo tasko

ir ten atlieka antrg zondavimo procesg. Esant didesniems

nustatytiesiems ilgiams, TNC padétj prie antrojo zondavimo

tasko nustato greitgja pastima. Jei nejvesite poslinkio, TNC plotj

matuos tiesiogiai, prieSinga kryptimi
4 TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir esamas vertes

bei nuokrypj iSsaugo Siuose Q parametruose:

Parametro numeris Reik§mé

Q156 ISmatuoto ilgio esama verté
Q157 Vidurinés asies padéties esama verté
Q166 ISmatuoto ilgio nuokrypis

Atkreipkite démesj programuodami!

Pries ciklo apibréZtj turite bati apibrézZe jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos asSies apibrézdiai.
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PLOCIO VIDUJE MATAVIMAS (ciklas 425, DIN/ISO: G425, 17

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

425

=

> 1 aSies pradinis taskas Q328 (absoliutinis):

zondavimo proceso pradinis taSkas apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 asies pradinis taskas Q329 (absoliutinis):
zondavimo proceso pradinis taskas apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 matavimo poslinkis Q310 (prieauginis): verte,
kuria zondavimo sistema paslenkama prie$ antrgjj
matavima. Jei jvesite 0, TNC zondavimo sistemos
nepaslinks. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

Matavimo asis Q272: apdirbimo plokStumos, kurioje
turi bati atliekamas matavimas, asis:

1: pagrindiné a$is = matavimo aSis

2: Salutiné asis = matavimo asis

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje

turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Nustatytasis ilgis Q311: matuojamo ilgio nustatytoji
verté. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Didziausias matmuo Q288: didziausias leistinas
ilgis. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Maziausias matmuo Q289: maziausias leistinas
ilgis. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokola:

0: matavimo protokolo nekurti

1: kurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR425.TXT dazniausiai sukuria
kataloge TNC:\.

2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start

PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virsijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigg ir perduoti klaidos pranesima:

0: nenutraukti programos eigos, neperduoti klaidos
pranesimo

1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos
pranesima

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015
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Q288
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5 TCH PRONE 425 PLOCIO MATAV.

VIDUJE

Q328=+75 ;1 ASIES PRAD. TASK.
Q329=-12,5;2 ASIES PRAD. TASKAS
Q310=+0 ;2 MATAVIMO

Q272=1

NUOKRYPIS
:MATAV. ASIS

Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q260=+10 ;SAUGUS AUKS.
Q311=25 ;NUST. ILGIS
Q288=25,05;DIDZ. MATMUO
Q289=25 ;MAZ.MATMUO

Q281=1
Q309=0

Q330=0
Q320=0
Q301=0

;MAT. PROTOKOL.

;PROGR. STABD. DEL

KL.
;IRANKIS
:SAUGUS ATSTUM.

;JUDEJ. | SAUGY
AUKST]
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé

16.9 PLOCIO VIDUJE MATAVIMAS (ciklas 425, DIN/ISO: G425, 17
pasirenkama programiné jranga)

> Jrankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi
atlikti jrankio kontrole (zr. "Jrankio kontrolé", Psl 360).
|vesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas i$§ daugiausiai 16 zenkly
0: kontrolé neaktyvinta
>0: jrankio numeris jrankiy lenteléje TOOL.T

> Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas
prie SET_UP (zondavimo sistemos lentelé) ir tik
zonduojant atskaitos taskg zondavimo sistemos
aSyje. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

> Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo taskuy:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje
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BRIAUNOS ISORES MATAVIMAS (ciklas 426, DIN/ISO: G426, 17 16.10

pasirenkama programiné jranga)

16.10 BRIAUNOS ISORES MATAVIMAS
(ciklas 426, DIN/ISO: G426, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 426 randa briaunos padétj ir plot;.
Jei atitinkamg paklaidos verte apibréZiate cikle, TNC palygina
nustatytgjg ir esamg verte, sistemos parametruose iSsaugo
nuokrypj.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
zondavimo tasko 1. TNC pagal ciklo duomenis ir saugy atstumg
i§ zondavimo sistemos lentelés stulpelio SET_UP apskaiciuoja
zondavimo taskus

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (stulpelis
F). 1. Zondavimas visada vyksta neigiama uzprogramuotos
aSies kryptimi

3 Po to zondavimo sistema juda iki kito zondavimo tasko ir ten
atlieka antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypj iSsaugo Siuose Q parametruose:

Parametro numeris Reik§mé

Q156 ISmatuoto ilgio esama verté
Q157 Vidurinés asies padéties esama verté
Q166 ISmatuoto ilgio nuokrypis

Atkreipkite démesj programuodami!

Pries ciklo apibréZtj turite bati apibrézZe jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibrézdiai.
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé
16.10 BRIAUNOS ISORES MATAVIMAS (ciklas 426, DIN/ISO: G426, 17

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

426

&

382

> 1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis):

pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

1 aSies 2 matavimo taskas Q265 (absoliutinis):
antro zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 asies 2 matavimo taskas Q266 (absoliutinis):
antro zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokS§tumos Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo asis Q272: apdirbimo plokStumos, kurioje
turi bati atliekamas matavimas, asis:

1: pagrindiné asis = matavimo a8is

2: Salutiné asis = matavimo asis

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tadko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje

turi bati atiekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Nustatytasis ilgis Q311: matuojamo ilgio nustatytoji
verté. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

DidZiausias matmuo Q288: didziausias leistinas
ilgis. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Maziausias matmuo Q289: maziausias leistinas
ilgis. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokola:

0: matavimo protokolo nekurti

1: kurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR426.TXT dazniausiai sukuria
kataloge TNC:\.

2: nutraukti programos eigq ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start

Q288
Q311
Y
2
Q272=2 Q289
Q264 D
Q266 Do i
SET_UP(TCHPROBE.TP)

i @ +Q320

NC sakiniai

5 TCH PROBE 426 BRIAUNOS MAT.
ISOR.

Q263=+50 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+25 ;2 ASIES 1 TASKAS
Q265=+50 ;1 ASIES 2 TASKAS
Q266=+85 ;2 ASIES 2 TASKAS
Q272=2  ;MATAV. ASIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
Q311=45 ;NUST. ILGIS
Q288=45 ;DIDZ. MATMUO
Q289=44,95MAZ.MATMUO
Q281=1  ;MAT. PROTOKOL.

Q309=0  ;PROGR. STABD. DEL
KL.

Q330=0 ;IRANKIS
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BRIAUNOS ISORES MATAVIMAS (ciklas 426, DIN/ISO: G426, 17 16.10
pasirenkama programiné jranga)

> PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigg ir perduoti klaidos praneSima;:
0: nenutraukti programos eigos, neperduoti klaidos
pranesimo
1: nutraukti programos eiga, perduoti klaidos
pranesimg

> Jrankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi
atlikti jrankio kontrole (zr. "Jrankio kontrolé", Psl 360).
Jvesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas i§ daugiausiai 16 Zzenkly
0: kontrolé neaktyvinta
>0: jrankio numeris jrankiy lenteléje TOOL.T
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé
16.11 KOORDINACIY MATAVIMAS (ciklas 427, DIN/ISO: G427, 17

pasirenkama programiné jranga)

16.11 KOORDINACIU MATAVIMAS
(ciklas 427, DIN/ISO: G427, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 427 pasirenkamoje adyje randa
koordinate ir verte iSsaugo sistemos parametre. Jei atitinkama
paklaidos verte apibréziate cikle, TNC palygina nustatytgjg ir esamg
verte bei nuokrypj iSsaugo sistemos parametruose.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
stulpelio FMAX) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
zondavimo tasko 1. Tuo metu TNC zondavimo sistemg perkelia
saugiu atstumu prie$ judéjimo kryptj

2 Po to TNC zondavimo sistemos padétj apdirbimo plokStumoje
nustato ant jvesto zondavimo tasko 1 ir ten iSmatuoja pasirinktos
aSies esamg verte

3 Véliau TNC zondavimo sistemg grazina j saugy auksfj ir rastg
koordinate iSsaugo Siame Q parametre:

Parametro numeris ReikSmeé

Q160 ISmatuota koordinaté

Atkreipkite démesj programuodami!

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibréziai.

z|

<mm
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KOORDINACIY MATAVIMAS (ciklas 427, DIN/ISO: G427, 17 16.11
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

427

o [

> 1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

> 2 asies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

> Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos aSyje, kurioje
turi bati atiekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

> Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo

sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo O iki

99999,9999

> Matavimo asis (1-3: 1 = pagrindiné aSis) Q272:
apdirbimo plokS§tumos, kurioje turi biiti atliekamas
matavimas, aSis:
1: pagrindiné asis = matavimo aSis
2: Salutiné asSis = matavimo asis
3: zondavimo sistemos asis = matavimo aSis

» Judéjimo kryptis 1 Q267: kryptis, kuria zondavimo

sistema turi privaziuoti prie gabalo:
-1: neigiama judejimo kryptis
+1: teigiama judéjimo kryptis

> Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

> Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi

sukurti matavimo protokola:

0: matavimo protokolo nekurti

1: kurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR427.TXT dazniausiai sukuria
kataloge TNC:\.

2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start

> Didziausias matmuo Q288: didZiausia leistina
matavimo verté. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

> Maziausias matmuo Q289: maziausia leistina
matavimo verté. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y | - +
Q272=2

Q264 @
N\
X
Q263 Q272=1
+
Z 3
Q272=3 Q267
0261 ﬂ Q260
B
X7
N\ |
X
Q272=1
NC sakiniai

5 TCH PROBE 427 KOORD. MATAVIMAS
Q263=+35 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+45 ;2 ASIES 1 TASKAS
Q261=+5 ;MAT.AUKSTIS

Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q272=3  ;MATAV. ASIS
Q267=-1 ;JUDEJIMO KRYPTIS

Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
Q281=1  ;MAT. PROTOKOL.
Q288=5,1 ;DIDZ. MATMUO
Q289=4,95 ;MAZ.MATMUO

Q309=0  ;PROGR. STABD. DEL
KL.
Q330=0 ;JRANKIS
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé

16.11 KOORDINACIY MATAVIMAS (ciklas 427, DIN/ISO: G427, 17
pasirenkama programiné jranga)

> PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigg ir perduoti klaidos praneSima;:
0: nenutraukti programos eigos, neperduoti klaidos
pranesimo
1: nutraukti programos eiga, perduoti klaidos
pranesimg

> Jrankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi
atlikti jrankio kontrole (zr. "Jrankio kontrolé", Psl 360).
Jvesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas iS daugiausiai 16 zenkly:
0: kontrolé neaktyvinta
>0: jrankio numeris jrankiy lenteléje TOOL.T
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SKYLES APSKRITIMO MATAVIMAS (ciklas 430, DIN/ISO: G430, 17 16.12
pasirenkama programiné jranga)

16.12 SKYLES APSKRITIMO MATAVIMAS

(ciklas 430, DIN/ISO: G430, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 430, matuodamas tris angas, randa
skylés apskritimo centrg ir skersmen;. Jei atitinkamag paklaidos verte
apibréziate cikle, TNC palygina nustatytajg ir esama verte, sistemos
parametruose iSsaugo nuokrypj.

1

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté is
FMAX stulpelio) ir naudodama padéties nustatymo logika (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato pagal
jvesta pirmosios angos centrg

Po to zondavimo sistema juda j jvestg matavimo aukst; ir
keturiais zondavimais uZfiksuoja pirmosios angos centrg

Tada zondavimo sistema grjZta atgal j saugy aukstj ir jos padétis
nustatoma prie jvesto antros angos centro

TNC zondavimo sistemg traukia j jvestg matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uzfiksuoja antros angos centrg

Tada zondavimo sistema grjzta atgal j saugy aukstj ir jos padétis
nustatoma prie jvesto tre€ios angos centro

TNC zondavimo sistemg traukia j jvestg matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uZfiksuoja tre€ios angos centrg

TNC zondavimo sistemg graZina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypius iSsaugo Siuose Q parametruose:

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés asSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q153 Skylés apskritimo skersmens esama
verté

Q161 Nuokrypis pagrindinés aSies centre

Q162 Nuokrypis centrinés asies centre

Q163 Skylés apskritimo skersmens
nuokrypis

Atkreipkite démesj programuodami!

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos asSies apibrézdiai.
Ciklas 430 atlieka tik I0Zio kontrole, automatinés
jrankio korekcijos neatlieka.
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé
16.12 SKYLES APSKRITIMO MATAVIMAS (ciklas 430, DIN/ISO: G430, 17

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

> 1 asSies centras Q273 (absoliutinis): skylés

apskritimo centras (nustatytoji verté) apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 asies centras Q274 (absoliutinis): skylés
apskritimo centras (nustatytoji verté) apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Nustatytasis skersmuo Q262: jveskite skylés
apskritimo skersmen;. |vesties sritis nuo 0 iKi
99999,9999

1 angos kampas Q291 (absoliutinis): apdirbimo
plokStumos pirmos angos centro poliniy koordinaciy
kampas. Jvesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000

2 angos kampas Q292 (absoliutinis): apdirbimo
plok§tumos antros angos centro poliniy koordinadiy
kampas. Jvesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000

3 angos kampas Q293 (absoliutinis): apdirbimo
plok§tumos trecios angos centro poliniy koordinaciy
kampas. Jvesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje
Q261 (absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje
turi bati atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinateé, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Didziausias matmuo Q288: didziausias leistinas
skylés apskritimo skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Maziausias matmuo Q289: maziausias leistinas
skylés apskritimo skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

1 aSies centro paklaidos verté Q279: leistinas
padéties nuokrypis apdirbimo plok§tumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo O iki
99999,9999

2 asies centro paklaidos verté Q280: leistinas
padéties nuokrypis apdirbimo plok§tumos Salutinéje
aSyje. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Q2 74+0280

YA
N
2
e B &S| &
N[ N[ N
ag|g| o
X
Qz73¢0279
|
Q260
7@4 asei i f
X

NC sakiniai

5 TCH PROBE 430 SKYL.APSKR.MATAV.

Q273=+50 ;1 ASIES CENTRAS
Q274=+50 ;2 ASIES CENTRAS
Q262=80 ;NUST. SKERSMUO
Q291=+0 ;1 ANGOS KAMPAS
Q292=+90 ;2 ANGOS KAMPAS
Q293=+180 ;3 ANGOS KAMPAS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q260=+10 ;SAUGUS AUKS.
Q288=80,1 ;DIDZ. MATMUO
Q289=79,9 ;MAZ.MATMUO
Q279=0,15 ;1 CENTRO PAKL.
Q280=0,15 ;2 CENTRO PAKL.
Q281=1  ;MAT. PROTOKOL.

Q309=0  ;PROGR. STABD. DEL
KL.

Q330=0 ;IRANKIS
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SKYLES APSKRITIMO MATAVIMAS (ciklas 430, DIN/ISO: G430, 17 16.12
pasirenkama programiné jranga)

» Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokola:
0: matavimo protokolo nekurti
1: kurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR430.TXT dazniausiai sukuria
kataloge TNC:\.
2: nutraukti programos eigq ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start

» PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigg ir perduoti klaidos pranesima:

0: nenutraukti programos eigos, neperduoti klaidos
pranesimo

1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos
pranesimg

> Jrankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC
turi atlikti jrankio [0Zio kontrole (Zr. "Jrankio
kontrolé", Psl 360). |vesties sritis nuo 0 iki 32767,9,
pasirinktinai jrankio pavadinimas i$§ daugiausiai 16
Zenkly.

0: kontrolé neaktyvinta
>0: jrankio numeris jrankiy lenteléje TOOL.T
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé

16.13 PLOKSTUMOS MATAVIMAS (ciklas 431, DIN/ISO: G431, 17
pasirenkama programiné jranga)

16.13 PLOKSTUMOS MATAVIMAS (ciklas
431, DIN/ISO: G431, 17 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 431 randa plok§tumos kampg AN

iSmatuodamas tris tadkus ir verte iSsaugo sistemos parametruose. X

z A -~

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
FMAX stulpelio) ir naudodama padéties nustatymo logika (Zr.
"Zondavimo sistemos cikly vykdymas", Psl 276) nustato prie
uzprogramuoto zondavimo tasko 1 ir ten iSmatuoja pirmajj
plokStumos taskg. Tuo metu TNC zondavimo sistemg perkelia
saugiu atstumu, prie$ zondavimo kryptj B

2 Véliau zondavimo sistema grjZta j saugy aukstj, tada j apdirbimo X
plokStumg iki zondavimo tasko 2 ir ten iSmatuoja antrojo
plok§tumos tasko esamg verte

3 Veéliau zondavimo sistema grjZta j saugy aukstj, tada j apdirbimo
plokStumg iki zondavimo tasko 2 ir ten i8matuoja treciojo
plokStumos tasko esama verte

4 Véliau TNC zondavimo sistemg grgzina j saugy aukstj ir rastas
kampo vertes iSsaugo Siuose Q parametruose:

Parametro numeris Reik§mé

Q158 A asSies projekcijos kampas

Q159 B asies projekcijos kampas

Q170 Erdvinis kampas A

Q171 Erdvinis kampas B

Q172 Erdvinis kampas C

Nuo Q173 iki Q175 Matavimo vertés zondavimo sistemos

asyje (nuo pirmo iki tre¢io matavimo)
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PLOKSTUMOS MATAVIMAS (ciklas 431, DIN/ISO: G431, 17 16.13
pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

=

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibrézdiai.

Kad TNC galéty apskaiciuoti kampo vertes, Sie trys
taskai negali bati vienoje tieséje.

Parametruose nuo Q170 iki Q172 iSsaugomi erdviniai
kampai, kuriy prireikia apdirbimo plokStumos
pasukimo funkcijai. Pagal du pirmuosius matavimo
taskus nustatysite pagrindinés asies iSlygiavimg
sukant apdirbimo plokS$tuma.

TrecCias matavimo tadkas lemia jrankio aSies

kryptj. Tre€ig matavimo taska apibrézZkite teigiama
Y asies kryptimi, kad jrankio aSis bity desinén
besisukancioje koordinaciy sistemoje.

Ciklo parametras

> 1 asies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje aSyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

> 2 asies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokS§tumos Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

> 3 asies 1 matavimo taskas Q294 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos adyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

> 1 aSies 2 matavimo taskas Q265 (absoliutinis):
antro zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

> 2 aSies 2 matavimo taskas Q266 (absoliutinis):
antro zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

> 3 asies 2 matavimo taskas Q295 (absoliutinis):
pirmo zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos aSyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999
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Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé

16.13 PLOKSTUMOS MATAVIMAS (ciklas 431, DIN/ISO: G431, 17
pasirenkama programiné jranga)

> 1 asies 3 matavimo taskas Q296 (absoliutinis): Q263=+20 ;1 ASIES 1 TASKAS
treCiojo zondavimo tasko koordinaté apdirbimo _ o & <
plokstumos pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo Q264=+20 ;2 AflES ! TAfKAS
-99999,9999 iki 99999,9999 Q294=-10 ;3 ASIES 1 TASKAS
> 2 aSies 3 matavimo taskas Q297 (absoliutinis): Q265=+50 ;1 ASIES 2 TASKAS
tre(":i?jo zondvavin)o't_aékcv) I_(oordinallté ap_d_irbimo Q266=+80 ;2 ASIES 2 TASKAS
plokS§tumos Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo = .
-99999,9999 iki 99999,9999 Q295=+0 ;3 ASIES 2 TASKAS
» 3 asdies 3 matavimo taskas Q298 (absoliutinis): Q296=+90 ;1 ASIES 3 TASKAS
treCiojo zondavimo tasko koordinaté zondavimo Q297=+35 ;2 ASIES 3 TASKAS
sistemos adyje . Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki _ —— <
99999,9999 Q298=+12 ;3 ASIES 3 TASKAS
» Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo Q260=+5 ;SAUGUS AUKS.

sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas SET_UP
(zondavimo sistemos lentelé). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

> Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

> Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokola:
0: matavimo protokolo nekurti
1: kurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR431.TXT dazniausiai sukuria
kataloge TNC:\.
2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start

Q281=1 ;MAT. PROTOKOL.
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16.14 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: staCiakampio kaiS¢io matavimas ir
papildomas apdirbimas

Programos eiga
Staciakampio kaiscio pirminis apdirbimas su uzlaida
0,5
Staciakampio kaiS¢io matavimas
Staciakampio kaiscio Slichtavimas atsizvelgiant |
matavimo vertes

Programavimo pavyzdziai 16.14
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Programavimo pavyzdziai 16.14

Pavyzdys: staCiakampés jdubos matavimas, matavimo
rezultaty protokolavimas
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Zondavimo sistemos ciklai: specialios funkcijos
17.1 Pagrindai

171 Pagrindai
Perziura

Vykdant zondavimo sistemos ciklus, negali bati

A aktyvintas 8 ciklas ATSPINDEJIMAS, 11 ciklas MATO
KOEFICIENTAS ir 26 ciklas SU ASIMI SUSIJES
MATO KOEFICIENTAS.

HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
cikly funkcionavima tik tada, kai naudojama
HEIDENHAIN zondavimo sistema.

Jrenginio gamintojas TNC turi paruosti 3D zondavimo
sistemos naudojimui.
-

TNC leidZia naudotis keturiais specialiais ciklais:

Ciklas Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas
3 MATAVIMAS s ra 399
Matavimo ciklas gamintojo ciklams @
sukurti
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MATAVIMAS (ciklas 3, 17 pasirenkama programiné jranga)

17.2  MATAVIMAS (ciklas 3, 17 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 3 pasirenkama zondavimo kryptimi
nustato bet kurig gabalo padétj. PrieSingai nei kituose matavimo
cikluose, cikle 3 tiesiogiai galite jvesti matavimo kelig ABST ir
matavimo pastimg F. Uzfiksavus matavimo verte, atitraukimas taip
pat atliekamas jvedama verte MB.

1 Zondavimo sistema i esamos padéties jvesta pastima juda
nustatyta zondavimo kryptimi. Zondavimo kryptj cikle reikia
nustatyti poliniu kampu

2 Po to, kai TNC uzfiksuoja padétj, zondavimo sistema sustoja.
Matavimo antgalio centro koordinates X, Y, Z, TNC iSsaugo
vienas po kito einanciuose Q parametruose. TNC ilgio ir
spindulio korekcijos neatlieka. Pirmojo jvesties parametro
numerj apibrésite cikle

3 Galiausiai TNC zondavimo sistemg tam tikra verte atgal
patraukia zondavimo kryptimi, kurig apibrézete parametre MB

Atkreipkite démesj programuodami!

nustato Jasy jrenginio gamintojas arba programinés
jrangos gamintojas, ciklas 3 naudojamas
specialiuose zondavimo sistemos cikluose.

? Tiksly zondavimo sistemos ciklo 3 veikimo bidg
-

Kituose matavimo cikluose taikomi zondavimo

E> sistemos duomenys DIST (didziausias veikimo kelias
iki zondavimo tasko) ir F (zondavimo pastima)
zondavimo sistemos cikle 3 netaikomi.

Atkreipkite démesj, kad TNC i§ esmés visada apraso
4 vienas kito einancius Q parametrus.

Jei TNC negaléjo nustatyti jokio galiojancio
zondavimo tasko, programa be klaidos pranesimo
tesiama toliau. Tuo atveju TNC 4-tam rezultatui
priskiria verte -1, todél patys galite atlikti atitinkamag
klaidos apdorojima.

TNC zondavimo sistemg patraukia daugiausiai
atitraukimo keliu MB, ta€iau ne uz matavimo pradinio
tadko. Todél atitraukiant negali jvykti susiddrimas.

Naudodami funkcijg FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6
galite nustatyti, ar ciklas turi bati taikomas matuoklio
jéjimui X12 arba X13.
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Zondavimo sistemos ciklai: specialios funkcijos
17.2 MATAVIMAS (ciklas 3, 17 pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

a_en > Parametro Nr. rezultatui: jveskite Q parametro NC sakiniai

:jl numerj, kuriam TNC turi priskirti pirmos rastos 4 TCH PROBE 3.0 MATAV
koordinatés (X) verte. Vertés Y ir Z jraSomos toliau ’ :
einanciuose Q parametruose. Jvesties sritis nuo 0 iki

5 TCH PROBE 3.1 Q1

1999 6 TCH PROBE 3,2 X KAMPAS:+15

> Zondavimo asis: jveskite asj, kurios kryptimi turi 7 TCH PROBE 3,3 ATST+10 F100 MB 1
vykti zondavimas, patvirtinkite mygtuku ENT. ATSKAITOS SIST.:0
Ivesties sritis X, Y arba Z 8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1

» Zondavimo kampas: kampas, susijes su apibrézta
zondavimo asimi, kurioje turi judéti zondavimo
sistema, patvirtinkite mygtuku ENT. Jvesties sritis
nuo —180,0000 iki 180,0000

> Didziausias matavimo kelias: jveskite veikimo kelia,
kiek zondavimo sistema turi pajudéti nuo pradinio
tasko, patvirtinkite mygtuku ENT. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

» Matavimo pastiima: jveskite matavimo pastimg
mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 3000,000

> Didziausias atitraukimo kelias: veikimo kelias prie$
zondavimo kryptj, po to, kai nukreipiamas matavimo
liestukas. TNC zondavimo sistema atgal patraukia
daugiausiai iki pradinio tasko, todél susidirimas
negali jvykti. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

» Atskaitos sistema? (0 = ESAMA / 1 = ATSKAITINE):
nustatykite, ar zondavimo kryptis ir matavimo
rezultatas turi bati susije su esama koordinaciy
sistema (ESAMA, gali bati perstumta arba persukta)
ar su jrenginio koordinadiy sistema (ATSKAITINE):
0: zonduoti esamoje sistemoje ir matavimo rezultatg
iSsaugoti ESAMOJE sistemoje
1: zonduoti jrenginiui nustatytoje ATSKAITINEJE
sistemoje ir matavimo rezultatg iSsaugoti
ATSKAITINEJE sistemoje

» Klaidos rezimas (0=ISJ./1=|]J.): nustatykite, ar
esant nukreiptam matavimo liestukui TNC ciklo
pradzioje turi perduoti klaidos pranesima, ar ne.
Jei pasirinktas rezimas 1, TNC 4-tame jvesties
parametre iSsaugo verte -1 ir toliau vykdo cikla:
0: perduoti klaidos pranesSimg
1: neperduoti klaidos pranesimo
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Prijungiamos zondavimo sistemos kalibravimas 17.3

17.3  Prijungiamos zondavimo sistemos
kalibravimas

Kad bty galima tiksliai nustatyti 3D zondavimo sistemos prijungimo
laikg, reikia sukalibruoti zondavimo sistema, prieSingu atveju TNC
negalés perduoti tiksliy matavimo rezultaty.

E> Zondavimo sistemg visada sukalibruokite:
m  eksploatavimo pradzioje,

nulGzZus matavimo liestukui,

pakeitus matavimo lietuka,

pakeitus zondavimo pastiima,

pastebéjus trikumy, pavyzdziui, dél jrenginio

perkaitimo,

B pakeitus aktyvig jrankio a§j.

TNC aktyvintos zondavimo sistemos kalibravimo
vertes patvirtina i$ karto po kalibravimo proceso.
Atnauijinti jrankiy duomenys pradedami taikyti i$
karto, todél nereikia jrankio iSkviesti i$ naujo.

Kalibruojant TNC uzfiksuoja ,veiksmingg“ matavimo liestuko

padétj ir ,veiksmingg“ matuoklio antgalio spindulj. Kalibruodami

3D zondavimo sistema, Zinomame aukstyje ir pagal Zinoma vidinj

spindulj prie jrenginio stalo priverzkite derinimo Zieda arba kaist;.

TNC yra kalibravimo ciklai ilgiui ir spinduliui kalibruoti:

» Paspauskite programuojamajj mygtukg ZONDAVIMO
FUNKCIJA.

Ts » Rodyti kalibravimo ciklus: paspauskite TS KALIBR.

KALIBR.

217 » Parinkite kalibravimo cikla.

TNC kalibravimo ciklai

Programuo- Funkcija Puslapis
jamasis
mygtukas

as1 Kalibruoti ilgj 405

0

asz Spindulj ir centro poslinkj 406

nustatyti kalibravimo Ziedu

as3 Spindulj ir centro poslinkj 408
% nustatyti kaiSciu arba kalibravimo

strypu
= Spindulj ir centro poslinkj 403
:;Q, A nustatyti kalibravimo rutuliu
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Zondavimo sistemos ciklai: specialios funkcijos
17.4 Parodyti kalibravimo reikSmes

17.4  Parodyti kalibravimo reikSmes

TNC iSsaugo zondavimo sistemos efektyvy ilgj ir efektyvy spindulj R EEIEER e
jrankiy lenteléje. TNC iSsaugo zondavimo sistemos vidurio
perslinkimg zondavimo sistemos lentelés stulpeliuose CAL_OF1
(pagrindiné asis) ir CAL_OF2 (Salutiné asis). Jeigu norite perzidreéti
iSsaugotas reikSmes, tai paspauskite programuojamajj mygtukg
»Zondavimo sistemos lentele“.

Atkreipkite démesj, kad naudodami zondavimo

E> sistemg bltuméte aktyvine teisingg jrankio numerj, &g
neatsiZvelgiant j tai, ar zondavimo sistemos ciklg ey
norite atlikti automatiniame, ar rankiniame rezime. ks - ! L

IESKOTT

Tolesne informacijg apie zondavimo sistemg rasite
naudojimo instrukcijoje, ,Cikly programavimas®.
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TS KALIBRAVIMAS (ciklas 460, DIN/ISO: G460, 17 pasirenkama

17.5

programiné jranga)

TS KALIBRAVIMAS (ciklas 460, DIN/
ISO: G460, 17 pasirenkama programine
jranga)

Naudodami ciklg 460 galite automatiSkai kalibruoti prijungiamg 3D

zondavimo sistemg su idoriniu kalibravimo rutuliu. Galima atlikti tik

vieng spindulio kalibravimg arba vieng spindulio ir ilgio kalibravima.

1 PriverZkite kalibravimo rutulj, stebékite, kad nejvykty
susiddrimas

2 Zondavimo sistemg zondavimo sistemos asyje nustatykite virs
kalibravimo rutulio ir apdorojimo plok§tumoje mazdaug ties
rutulio centru

3 Pirmas judéjimas cikle vyksta neigiama zondavimo sistemos
aSies kryptimi

4 Po to ciklas nustato tiksly rutulio centrg zondavimo sistemos

adyje

Atkreipkite démesj programuodami!

A
=

HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
cikly funkcionavimg tik tada, kai naudojama
HEIDENHAIN zondavimo sistema.

Veiksmingas zondavimo sistemos ilgis visada yra
susijes su jrankio atskaitos tadku. Jrankio gamintojas
jrankio atskaitos taska daZniausiai nustato suklio
priekyje.

Pries ciklo apibréZtj turite bati apibréZe jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibréZdiai.
Zondavimo sistemg programoje reikia i$ anksto
nustatyti taip, kad ji baty mazdaug virs rutulio centro.
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Zondavimo sistemos ciklai: specialios funkcijos

17.5 TS KALIBRAVIMAS (ciklas 460, DIN/ISO: G460, 17 pasirenkama
programiné jranga)

a » Tikslus kalibravimo spindulys Q407: jveskite tiksly NC sakiniai
:OK, A naudojamo kalibravimo rutulio spindulj. Jvesties sritis 5 TCH PROBE 460 TS KALIBRAVIMAS

nuo 0,0001 iki 99,9999

> Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas Q407=12,5 ;RUT. SPIND.

atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas Q301=1 ;JUDEJ. | SAUGY
SET_UP, nurodytas zondavimo sistemos lenteléje. AUKST]|

Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

| . Q423=4  ;ZONDAVIMU SKAICIUS
> Judéjimas j saugy aukstj Q301: nustatoma, kaip _ .

zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasdkuy: QEUVY G Mendias

0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje Q433=0  ;KALIBRUOTI ILG]

1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje Q434=-2,5 :ATSK. TASKAS
> Matavimo taskai plokStumoje (4/3) Q423:

matavimo tasky skaiCius per visg skersmen;.

Jvesties sritis nuo 0 iki 8

> Atskaitinis kampas Q380 (absoliutinis): atskaitinis
kampas (pagrindinis sukimas) matavimo taSkams
taikomoje gabalo koordinaciy sistemoje uzfiksuoti.
Atskaitinio kampo apibrézimas gali Zenkliai padidinti
aSies matavimo sritj. Jvesties sritis nuo 0 iki
360,0000

> Kalibruoti ilgj (0/1) Q433: nustatoma, ar TNC
po spindulio kalibravimo taip pat turi kalibruoti
zondavimo sistemos ilg;:
0: nekalibruoti zondavimo sistemos ilgio
1: kalibruoti zondavimo sistemos ilgj

> llgio atskaitos tSk. Q434 (absoliut.): kalibravimo
rutulio centro koordinaté. ApibréZtis yra reikalinga
tik, kai turi bati atliekamas ilgio kalibravimas. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999
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TS ILGIO KALIBRAVIMAS (ciklas 461, DIN/ISO: G461,17 17.6
pasirenkama programiné jranga)

17.6 TS ILGIO KALIBRAVIMAS (ciklas
461, DIN/ISO: G461, 17 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

Pries paleisdami kalibravimo cikla, turite nustatyti tokj suklio aSies

atskaitos taska, kad ant jrenginio stalo Z = 0, o zondavimo sistema

baty virs kalibravimo Ziedo.

1 TNC zondavimo sistemg nukreipia zondavimo sistemos lenteléje
nurodytu kampu CAL_ANG (tik tuomet, kai zondavimo sistemg
galima nukreipti)

2 TNC zondavimo pastima zonduoja i§ esamos padéties
neigiama suklio aSiai kryptimi (zondavimo sistemos lentelés
stulpelis F)

3 Poto TNC zondavimo sistema greitgja pastiima grazina j
pradine padétj (zondavimo sistemos lentelés stulpelis FMAX)

Atkreipkite démesj programuodami!

cikly funkcionavima tik tada, kai naudojama

g HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
HEIDENHAIN zondavimo sistema.

Veiksmingas zondavimo sistemos ilgis visada yra
E> susijes su jrankio atskaitos tasku. Jrankio gamintojas

jrankio atskaitos taSkg dazniausiai nustato suklio

priekyje.

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio

iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibrézdiai.

461 > Atskaitos taskas Q434 (absoliutinis): ilgio atskaita

e&% (pvz., reguliavimo rato aukstis). Jvesties sritis nuo

-99999,9999 iki 99999,9999
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Zondavimo sistemos ciklai: specialios funkcijos

17.7 TS APVALAUS VIDINIO KAISCIO KALIBRAVIMAS (ciklas 462, DIN/
ISO: G462, 17 pasirenkama programiné jranga)

17.7 TS APVALAUS VIDINIO KAISCIO
KALIBRAVIMAS (ciklas 462, DIN/ISO:
G462, 17 pasirenkama programiné
jranga)

Ciklo eiga

Pries paleisdami kalibravimo ciklg, turite i$ anksto nustatyti
zondavimo sistemos padétj kalibravimo zZiedo centre ir norimame
matavimo aukstyje.

Kalibruojant matuoklio antgalio spindulj, TNC automatiskai
atlieka zondavimo etapg. Vykstant pirmajam etapui TNC suranda
kalibravimo Ziedo arba kaisCio centrg (apytikslis matavimas)

ir zondavimo sistemg nustato centre. Po to vykstant tikrajam
kalibravimo procesui (matuojant tiksliai) randamas matuoklio
antgalio spindulys. Jei zondavimo sistema galima atlikti sukamajj
matavimg, vykstant kitam etapui randamas centro poslinkis.

Zondavimo sistemos orientavimas lemia kalibravimo procesa:

= Nukreipti negalima arba nukreipti galima tik viena kryptimi:
TNC atlieka apytikslj ir tikslyjj matavimg ir randa veiksmingajj
matuoklio antgalio spindulj (R stulpelis ,tool.t).

®  Galima nukreipti dviem kryptimis (pvz., HEIDENHAIN
zondavimo sistemos su kabeliu): TNC atlieka apytikslj ir tikslyjj
matavimg, po to zondavimo sistemg pasuka 180° ir toliau
atlieka keturis zondavimo etapus. Atliekant sukamajj matavima,
randamas ne tik spindulys, bet ir centro poslinkis (CAL_OF in
tchprobe.tp).

B Galima nukreipti visomis kryptimis (pvz., HEIDENHAIN
infraraudonyjy spinduliy zondavimo sistemos): zondavimo
etapai: skaitykite ,Galima nukreipti dviem kryptimis”.

Atkreipkite démesj programuodami!

cikly funkcionavimg tik tada, kai naudojama

g HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
HEIDENHAIN zondavimo sistema.

Pries ciklo apibréZtj turite bati apibréZe jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibrézdiai.
Centro poslinkj galite rasti tik naudodami tinkamg
zondavimo sistema.
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TS APVALAUS VIDINIO KAISCIO KALIBRAVIMAS (ciklas 462, DIN/ 17.7
ISO: G462, 17 pasirenkama programiné jranga)

Jei norite nustatyti matuoklio antgalio centro poslinkj,
TNC turi paruosti jrenginio gamintojas. Atkreipkite
démesj j jrenginio vadova!

HEIDENHAIN zondavimo sistemose i$ anksto
apibrézta savybe, ar Jisy zondavimo sistema bus
nukreipta ir kaip tai atliekama. Kitas zondavimo
sistemas konfiglruoja jrenginio gamintojas.

‘-4

asz » ZIEDO SPINDULYS Q407: reguliavimo rato skersmuo.

Jvesties sritis nuo 0 iki 99,9999

> SAUGUS ATSTUMAS Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas
SET_UP (zondavimo sistemos lentelé). vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

» ZONDAVIMY SKAICIUS Q407 (absoliutinis):
matavimo tasky skaicius per visg skersmen;.
Jvesties sritis nuo 0 iki 8

> ATSKAITOS KAMPAS Q380 (absoliutinis): kampas
tarp apdirbimo plokStumos pagrindinés asies ir
pirmojo zondavimo tasko. vesties sritis nuo 0 ki
360,0000

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

N

¥

&F

NC sakiniai

5 TCH PROBE 462 TS KALIBRUOTI
ZIEDE

Q407=+5 ;ZIEDO SPIND.
Q320=+0 ;SAUGUS ATSTUM.
Q423=+8 ;ZONDAVIMY SKAICIUS
Q380=+0 ;ATSK. KAMPAS
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Zondavimo sistemos ciklai: specialios funkcijos

17.8 APVALAUS KAISCIO KALIBRAVIMAS (ciklas 463, DIN/ISO: G463,
17 pasirenkama programineé jranga)

17.8 APVALAUS KAISCIO KALIBRAVIMAS
(ciklas 463, DIN/ISO: G463, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Pries paleisdami kalibravimo ciklg, turite i$ anksto nustatyti
zondavimo sistemos padétj kalibravimo strypu. Zondavimo sistemg
zondavimo sistemos asyje perkelkite mazdaug saugiu atstumu
(verté zondavimo sistemos lenteléje + ciklo verté) vir$ kalibravimo
strypo.

Kalibruojant matuoklio antgalio spindulj, TNC automatiskai

atlieka zondavimo etapg. Vykstant pirmajam etapui TNC suranda
kalibravimo Ziedo arba kaisCio centrg (apytikslis matavimas)

ir zondavimo sistemg nustato centre. Po to vykstant tikrajam
kalibravimo procesui (matuojant tiksliai) randamas matuoklio
antgalio spindulys. Jei zondavimo sistema galima atlikti sukamajj
matavimg, vykstant kitam etapui randamas centro poslinkis.

Zondavimo sistemos orientavimas lemia kalibravimo procesa:

= Nukreipti negalima arba nukreipti galima tik viena kryptimi:
TNC atlieka apytikslj ir tikslyjj matavimg ir randa veiksmingajj
matuoklio antgalio spindulj (R stulpelis ,tool.t).

®  Galima nukreipti dviem kryptimis (pvz., HEIDENHAIN
zondavimo sistemos su kabeliu): TNC atlieka apytikslj ir tikslyjj
matavimg, po to zondavimo sistemg pasuka 180° ir toliau
atlieka keturis zondavimo etapus. Atliekant sukamajj matavima,
randamas ne tik spindulys, bet ir centro poslinkis (CAL_OF in
tchprobe.tp).

B Galima nukreipti visomis kryptimis (pvz., HEIDENHAIN
infraraudonyjy spinduliy zondavimo sistemos): zondavimo
etapai: skaitykite ,Galima nukreipti dviem kryptimis”.

Atkreipkite démesj programuodami!

HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
cikly funkcionavimg tik tada, kai naudojama
HEIDENHAIN zondavimo sistema.

Pries ciklo apibréZtj turite bati apibréZe jrankio
iSkvietg zondavimo sistemos aSies apibrézdiai.
Centro poslinkj galite rasti tik naudodami tinkamg
zondavimo sistema.
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APVALAUS KAISCIO KALIBRAVIMAS (ciklas 463, DIN/ISO: G463,

17 pasirenkama programiné jranga)

TNC turi paruosti jrenginio gamintojas. Atkreipkite

? Jei norite nustatyti matuoklio antgalio centro poslinkj,
-

démesj j jrenginio vadova!

HEIDENHAIN zondavimo sistemose i$ anksto
apibrézta savybé, ar Jisy zondavimo sistema bus
nukreipta ir kaip tai atliekama. Kitas zondavimo
sistemas konfiglruoja jrenginio gamintojas.

» KAISCIO SPINDULYS Q407: reguliavimo rato
(82 skersmuo. |vesties sritis nuo 0 iki 99,9999

sritis nuo 0 iki 99999,9999

zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje
1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

» ZONDAVIMY SKAICIUS Q407 (absoliutinis):
matavimo tasky skaiCius per visg skersmen;.

Jvesties sritis nuo 0 iki 8

> SAUGUS ATSTUMAS Q320 (prieauginis): papildomas Z
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo

sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas
SET_UP (zondavimo sistemos lentelé). vesties
» JUDEJIMAS | SAUGY AUKST| Q301: nustatoma, kaip

17.8

[ SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

¥

NC sakiniai

5 TCH PROBE 463 TS KALIBRUOTI

» ATSKAITOS KAMPAS Q380 (absoliutinis): kampas KAISCIUS -
tarp apdirbimo plokstumos pagrindinés asies ir Q407=+5 ;KAISCIO SPIND.
pirmojo zondavimo tasko. Jvesties sritis nuo 0 iki Q320=+0  :SAUGUS ATSTUM.
360,0000
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Zondavimo sistemos ciklai: automatinis kinematikos matavimas

18.1 Kinematikos matavimas zondavimo sistemomis ZS
(,,KinematicsOpt“ parinktis)

18.1 Kinematikos matavimas zondavimo
sistemomis ZS (,,KinematicsOpt“
parinktis)

Pagrindiné informacija

Tikslumo reikalavimai, ypac 5 asiy apdirbimo srityje, vis didéja.
Taip sudétingesnés dalys tiksliai ir atkuriamu tikslumu gali bati
gaminamos pakankamai ilgai.

Daugiaas$io apdirbimo netikslumo prieZastis — viena i$ keliy — gali
bati nuokrypiai tarp kinematinio modelio, kuris jkeltas j valdymo
sistemg (Zr. paveikslg desSingje 1), ir tikryjy, jrenginyje esanciy
kinematiniy santykiy (zr. paveikslg desingje?). Dél Siy nuokrypiy
nustatant sukamuyjy a8iy padétj gali bati klaidingai nustatytas
gabalas (zr. paveiksla desSinéje 3). Taigi turi bati sukurta galimybé,
kuo labiau suderinti model; ir tikrove.

TNC funkcija KinematicsOpt yra svarbi sudétiné dalis, kuri padeda
i$ tikro jgyvendinti Siuos kompleksinius reikalavimus: 3D zondavimo
sistemos ciklas visiSkai automatiskai matuoja Jusy jrenginyje
esancias sukamasias asis, nepriklausomai nuo to, ar sukamosios
asys sukonstruotos mechaniskai kaip stalas, ar kaip galvuté. Tuo
metu kalibravimo rutulys yra pritvirtinamas prie jrenginio stalo bet
kurioje vietoje ir iSmatuojamas pagal JUsy apibréztg tikslumag. Ciklo
apibréztyje JUs kiekvienai sukamaijai aSiai atskirai nustatote sritj,
kurig norite matuoti.

Pagal iSmatuotas vertes TNC suranda statinj pasukimo tiksluma.
Tada programiné jranga sumazina dél sukimo judesiy susidariusig
padéties nustatymo paklaidg ir jrenginio geometrijg matavimo
proceso pabaigoje automatisSkai iSsaugo atitinkamose kinematikos
lentelés jrenginio konstantose.
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Kinematikos matavimas zondavimo sistemomis ZS 18.1
(,,KinematicsOpt“ parinktis)

Perziura
TNC leidzia naudotis ciklais, kuriais automatiskai iSsaugosite,
atstatysite, patikrinsite ir optimizuosite savo jrenginio kinematika:

Ciklas Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas

T | 415

450 KINEMATIKOS
ISSAUGOJIMAS

Automatinis kinematiky
iSsaugojimas ir atkdrimas

451 KINEMATIKOS MATAVIMAS
automatinis jrenginio kinematikos
tikrinimas ir optimizavimas

452 ISANKSTINIY PASIRINKIMUY
KOMPENSAVIMAS

Automatinis jrenginio kinematikos
tikrinimas ir optimizavimas

418

432
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Zondavimo sistemos ciklai: automatinis kinematikos matavimas
18.2 Salygos

18.2  Salygos

Kad bdty galima naudoti KinematicsOpt, turi bati jvykdytos Sios

salygos:

B Programinés jrangos parinktys 48 (KinematicsOpt), 8 (Software-
Option 1) ir 17 (Touch probe function) turi bati atblokuotos.

= Turi bati sukalibruota matavimui naudojama 3D zondavimo
sistema.

m Ciklus galima atlikti tik su jrankio asimi Z

B Pakankamai tvirtas matavimo rutulys su tiksliai Zinomu spinduliu
turi bati pritvirtintas bet kurioje vietoje ant jrenginio stalo.
Mes rekomenduojame naudoti kalibravimo rutulius KKH 250
(uzsakymo numeris 655475-01) arba KKH 100 (uzsakymo
numeris 655475-02), kurie yra itin tvirti ir sukonstruoti
specialiai jrenginiui kalibruoti. Jei susidoméjote, susisiekite su
HEIDEHAIN.

® Jrenginio kinematikos apradymas turi bati iSsamus ir tinkamai
apibréZtas. Transformacijos matmenys turi bati jvesti mazdaug 1
mm tikslumu

= Turi bdti visiSkai iSmatuota jrenginio geometrija (atlieka jrenginio
gamintojas eksploatavimo pradzioje)

= Jrenginio gamintojas kofigiracijos duomenyse turi bati
nustates jrenginio parametrus, skirtus CfgKinematicsOpt.
maxModification nustato paklaidos ribg, nuo kurios TNC turi
perduoti nurodyma, kai kinematikos duomeny pakeitimai virsija
Sig ribine reikSme. maxDevCalBall apibrézia, kokio dydzio gali
bati jvesto ciklo parametro iSmatuotas kalibravimo spindulys.
mStrobeRotAxPos yra specialiai jrenginio gamintojo apibrézta
M funkcija, kurig naudojant nustatoma sukamuyjy asiy padétis.

Atkreipkite démesj programuodami!

cikly veikimg prisiima tik tada, kai naudojamos

g HEIDENHAIN atsakomybe uz zondavimo
HEIDENHAIN zondavimo sistemos.

Jei jrenginio parametre mStrobeRotAxPos

E> apibréziama M funkcija, pries paleisdami
~KinematicsOpt“ ciklus (iSskyrus 450), sukamosioms
a8ims turite nustatyti O laipsniy (ESAMA sistema).
Jei jrenginio parametrai buvo pakeisti naudojant
~KinematicsOpt* ciklus, reikia i$ naujo paleisti valdiklj.
PrieSingu atveju, tam tikromis aplinkybémis kyla
pavojus, kad pakeitimai nebus iSsaugoti.
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KINEMATIKOS ISSAUGOJIMAS (ciklas 450, DIN/ISO: G450, 18.3
parinktis)

18.3  KINEMATIKOS ISSAUGOJIMAS
(ciklas 450, DIN/ISO: G450, parinktis)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 450 leidZia iSsaugoti aktyvig jrenginio

kinematikg arba atkurti anksciau i§saugotg jrenginio kinematika. = -
ISsaugoti duomenys gali bati parodyti ir iStrinti. 18 viso galima ZZ& IZK —
naudoti 16 atminties viety. . i @

. ‘@ T[]

Q410=0 Q410=1 0410=2

Atkreipkite démesj programuodami!

Prie§ pradédami kinematikos optimizavimag, iS esmés
turétuméte iSsaugoti aktyvig kinematikg. Privalumas:

= Jei rezultatas neatitinka IGkescCiy arba
optimizuojant atsiranda klaidy (pvz., nutriikus
sroveés tiekimui), galite atkurti senus duomenis.

Atkreipkite démes;j, jei naudojate rezimg Sukurti:

® |8saugotus duomenis TNC gali perrasyti tik |
identiSkg kinematikos aprasyma.

® Pakeitus kinematikg visada buty pakeistos ir
iSankstinés parinktys. Prir. i$ naujo nustatykite
iSankstinius pasirinkimus.
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Zondavimo sistemos ciklai: automatinis kinematikos matavimas
18.3 KINEMATIKOS ISSAUGOJIMAS (ciklas 450, DIN/ISO: G450,

parinktis)

Ciklo parametras

450

i@

> Rezimas (0/1/2/3) Q410: nustatykite, ar kinematika

norite iSsaugoti, ar atkurti:

0: iSsaugoti aktyvig kinematikg

1: atkurti iSsaugotg kinematikg

2: rodyti esamg iSsaugojimo biseng

3: i8trinti duomeny rinkinj

Atminties pavadinimas Q409/QS409: duomeny
rinkinio identifikatoriaus numeris arba pavadinimas.
Zenkly skaigius negali virsyti 16 Zenkly. 13 viso
galima naudoti 16 atminties viety. Be funkcijos,

jei parinktas 2 rezimas. 1 ir 3 rezime (sukdrimas

ir iStrynimas) galima naudoti universaliuosius
simbolius. Jei dél universaliyjy simboliy randami
keli galimi duomeny rinkiniai, atstatomos duomeny
vidutinés reikSmés (1 rezimas) arba patvirtinus
iStrinami visi duomeny rinkiniai (3 rezimas). Galima
naudoti Siuos universaliuosius simbolius:

?: atskiras neapibréztinis zenklas

$: atskiras alfabetinis Zenklas (raidé)

#: atskiras neapibréZztinis skaiCius

*: bet kokio ilgio neapibréztiné zenkly grandiné

Protokolo funkcija

Jvykdzius ciklg 450, TNC sukuria protokolg (TCHPR450.TXT),
kuriame yra Sie duomenys:

data ir laikas, kada buvo sukurtas protokolas,

NC programos marsruto pavadinimas, i$ kurio buvo vykdytas

ciklas,

Jvykdytas rezimas (0=iS§saugoti/1=atkurti/2=i§saugojimo
baklé/3=istrinti)

Aktyvios kinematikos identifikatorius

Jvestas duomeny rinkinio identifikatorius

Kiti protokolo duomenys priklauso nuo pasirinkto rezimo:

® 0 rezimas: visy kinematikos grandinés aSiy ir transformacijy
jrady, kuriuos TNC iSsaugojo, protokolavimas

® 1 rezimas: visy transformacijos jraSy protokolavimas prie$ ir po

atkdrimo

® 2 reZimas: iSsaugoty duomeny rinkiniy sgrasas.
3 rezimas: iStrinty duomeny rinkiniy sgrasas.

41

6

Aktyvios kinematikos iSsaugojimas
5 TCH PROBE 450 KINEMAT.ISSAUGOJ.
Q410=0  ;REZ.
QS409=, AB“ATMINTIES
PAVADINIMAS
Duomeny rinkiniy atktrimas
5 TCH PROBE 450 KINEMAT.ISSAUGOJ.
Q410=1  ;REZ.

QS409=,,AB;ATMINTIES
PAVADINIMAS

Visy iSsaugoty duomeny rinkiniy

rodymas

5 TCH PROBE 450 KINEMAT.ISSAUGOJ.
Q410=2  ;REZ.

QS409=,,AB;ATMINTIES
PAVADINIMAS

Duomeny rinkiniy iStrynimas
5 TCH PROBE 450 KINEMAT.ISSAUGOJ.
Q410=3  ;REZ.

QS409=, AB“ATMINTIES
PAVADINIMAS
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KINEMATIKOS ISSAUGOJIMAS (ciklas 450, DIN/ISO: G450, 18.3

Nurodymai dél duomeny saugojimo

ISsaugotus duomenis TNC iSsaugo faile TNC:\table\DATA450.KD.

Siuos duomenis galima, pvz., naudojant TNCREMO i$saugoti
iSoriniame PC. Jei failas iStrinamas, pasalinami ir iSsaugoti
duomenys. Jei failo duomenys kei€iami ranka, duomeny rinkiniai
gali bati sugadinti ir jy nebebus galima naudoti.

E> Jei failo TNC:\table\DATA450.KD néra, jis
automatiskai sukuriamas vykdant 450 cikla.
ISsaugoty duomeny nekeiskite ranka.

ISsaugokite failag TNC:\table\DATA450.KD, kad

prireikus (pvz., duomeny laikmenos triktis) vél baty
galima atkurti duomenis.

TNC 620 | Naudotojo zinynas Cikly programavimas | 5/2015

parinktis)

417




Zondavimo sistemos ciklai: automatinis kinematikos matavimas
18.4 KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO: G451, parinktis)

18.4 KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas
451, DIN/ISO: G451, parinktis)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos cikle 451 galite patikrinti savo jrenginio
kinematika ir prireikus jg optimizuoti. Tada 3D zondavimo sistema
ZS iSmatuokite HEIDENHAIN kalibravimo rutulj, kurj pritvirtinote
prie jrenginio stalo.

E> HEIDENHAIN rekomenduoja naudoti kalibravimo \'“
rutulius KKH 250 (uzsakymo numeris 655475-01)
arba KKH 100 (uzsakymo numeris 655475-02), o
kurie yra itin tvirti ir sukonstruoti specialiai jrenginiui J

kalibruoti. Jei susidoméjote, susisiekite su
HEIDEHAIN.

TNC randa statinj pasukimo tiksluma. Tada programiné jranga

sumazina del sukimo judesiy susidariusig erdvine paklaidg ir

jrenginio geometrijg matavimo proceso pabaigoje automatiskai

iSsaugo atitinkamose kinematikos aprasymo jrenginio konstantose.

1 PriverzZkite kalibravimo rutulj, stebékite, kad nejvykty
susiddrimas

2 Rankiniame darbo reZime atskaitos taskg nustatykite rutulio
centre arba, jei apibréztas Q431=1 arba Q431=3: zondavimo o
sistemg ranka nustatykite zondavimo sistemos asyje, vir$
kalibravimo rutulio, ir apdirbimo plok$tumg nustatykite rutulio
centre

3 Pasirinkite programos eigos darbo rezimg ir jjunkite programos
kalibravimg

4 TNC automatiSkai vieng po kitos matuoja visas sukamgsias asis
Jusy apibréztu tikslumu

5 Matavimo vertes TNC iSsaugo Siuose Q parametruose:
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KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO: G451, parinktis) 18.4

Parametro ReikSmeé

numeris

Q141 ISmatuotas standartinis A aSies nuokrypis
(-1, jei aSis nebuvo matuota)

Q142 ISmatuotas standartinis B aSies nuokrypis
(-1, jei aSis nebuvo matuota)

Q143 ISmatuotas standartinis C aSies nuokrypis
(-1, jei asSis nebuvo matuota)

Q144 Optimizuotas standartinis A aSies nuokrypis
(-1, jei aSis nebuvo optimizuota)

Q145 Optimizuotas standartinis B asSies nuokrypis
(-1, jei asis nebuvo optimizuota)

Q146 Optimizuotas standartinis C aSies
nuokrypis (-1, jei asis nebuvo optimizuota)

Q147 Poslinkio klaida X kryptimi, rankiniam
perémimui j atitinkamg jrenginio parametra.

Q148 Poslinkio klaida Y kryptimi, rankiniam
peremimui j atitinkamg jrenginio parametra.

Q149 Poslinkio klaida Z kryptimi, rankiniam

perémimui j atitinkamg jrenginio parametra.
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Zondavimo sistemos ciklai: automatinis kinematikos matavimas
18.4 KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO: G451, parinktis)

Padéties nustatymo kryptis

Matuojamos sukamosios aSies padéties nustatymo kryptj lemia
cikle apibréztas pradinis ir galinis kampas. Esant 0°, atliekamas
automatinis atskaitinis matavimas.

Pasirinkite tokj pradinj ir galinj kampg, kad tos pacios padéties TNC
nematuoty du kartus. Dvigubas matavimo taskas (pvz., + 90° ir —
270° matavimo padétis) neprasmingas, taCiau klaidos praneSimas
nepateikiamas.

B Pavyzdys: pradinis kampas = +90°, galinis kampas = -90°
® Pradinis kampas = +90°
Galinis kampas = -90°
Matavimo tasky skaicius = 4
Pagal tai apskaiciuotas kampo zingsnis = (-90 - +90) / (4-1) =
-60°
Matavimo taskas 1 = +90°
Matavimo taskas 2 = +30°
Matavimo taskas 3 = -30°
Matavimo taskas 4 = -90°

B Pavyzdys: pradinis kampas = +90°, galinis kampas = +270°
® Pradinis kampas = +90°
Galinis kampas = +270°
Matavimo tasky skaicius = 4
Pagal tai apskaiciuotas kampo zingsnis = (270 - 90) / (4-1) =
+60°
Matavimo taskas 1 = +90°
Matavimo taskas 2 = +150°
Matavimo taskas 3 = +210°
Matavimo taskas 4 = +270°
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KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO: G451, parinktis) 18.4

Jrenginiai su asSimis su galiniais danteliais

Démesio — susidiirimo pavojus!
Norint nustatyti padétj, asis turi pasitraukti i$ danteliy

tinklo. Todél atkreipkite démesj, kad baty pakankamai
didelis saugus atstumas ir zondavimo sistema
nesusidurty su kalibravimo rutuliu. Tuo padiu taip

pat stebékite, kad saugiam atstumui pritraukti baty
pakankamai vietos (programinés jrangos galinis
jungiklis).

Atitraukimo aukstj Q408 apibrézkite didesnj uz 0, jei
néra pasirenkamos programinés jrangos 2 (M128,
FUNCTION TCPM).

Prir. TNC matavimo padétis suapvalina taip, kad jos
tikty danteliy tinklui (atsizvelgiant j pradinj kampa,
galinj kampg ir matavimo tasky skaiciy).
Priklausomai nuo jrenginio konfigdracijos TNC negali
automatigkai nustatyti sukamuyjy asiy padésiy. Siuo
atveju Jums reikia specialios jrenginio gamintojo

M funkcijos, per kurig TNC gali judinti sukamasias
aSis. Tam jrenginio gamintojas jrenginio parametre
»,mStrobeRotAxPos* turi bati jvedes M funkcijos
numerj.

Matavimo padétys apskaiciuojamos pagal atitinkamos aSies ir
danteliy tinklo pradinj kampg, galinj kampg ir matavimy skaiciy.
Skai€iavimo pavyzdys: matavimo padétys A aSiai:

Pradinis kampas Q411 = -30

Galinis kampas Q412 = +90

Matavimo tasky skaicius Q414 = 4

Danteliy tinklas = 3°

Apskaiciuotas kampo zingsnis = ( Q412 - Q411 )/ ( Q414 -1)
Apskaiciuotas kampo zingsnis = (90--30)/(4-1)=120/3=40
Matavimo padétis 1 = Q411 + 0 * kampo zingsnis = -30° --> -30°
Matavimo padétis 2 = Q411 + 1 * kampo zingsnis = +10° --> 9°
Matavimo padétis 3 = Q411 + 2 * kampo Zingsnis = +50° --> 51°
Matavimo padétis 4 = Q411 + 3 * kampo Zingsnis = +90° --> 90°
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Zondavimo sistemos ciklai: automatinis kinematikos matavimas
18.4 KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO: G451, parinktis)

Matavimo tasky skai€iaus parinktis

Kad bty galima sutaupyti laiko, galite atlikti apytikslj optimizavima,
pavyzdZiui, kai pradedant eksploatuoti yra nedidelis matavimo
tasky skaicius (1-2).

Tiksly optimizavima atlikite, kai matavimo tasky skaicius yra
vidutinis (rekomenduojama reikSmé = apie 4). Kuo didesnis
matavimo tasky skaicius, tuo geresni rezultatai. Idealu baty, jei
matavimo taskus tolygiai paskirstuméte vir§ aSies pasukimo srities.

Todél asj su pasukimo sritimi nuo 0 iki 360° rekomenduojame
matuoti 3 matavimo taskais 90°, 180° ir 270°. Taigi, apibrézkite 90°
pradinj kampg ir 270° galinj kampa.

Jei norite patikrinti tiksluma, rezime Patikra galite jvesti ir didesnj
matavimo tasky skaiciy.

E> Jei apibréZtas 0° matavimo taskas, jis bus

praleistas, nes esant 0° visada atliekamas atskaitinis
matavimas.
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KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO: G451, parinktis) 18.4

Kalibravimo rutulio padéties pasirinkimas ant
jrenginio stalo

IS esmeés kalibravimo rutulj ant jrenginio stalo galite pritvirtinti bet

kurioje prieinamoje vietoje, taip pat ant jtempikliy arba jrankiy. Sie

veiksniai turi teigiamos jtakos matavimo rezultatui:

B |renginiai su apvaliu / pasukamuoju stalu: kalibravimo rutulj
priverzkite kuo toliau nuo sukimo centro

B Jrenginiai su dideliais veikimo keliais: kalibravimo rutulj
priverzkite prie vélesnés apdirbimo padéties

Pastabos dél tikslumo

Jrenginio geometrijos ir padéties klaidos turi jtakos matavimo
reikSméms, o todél ir sukamosios asies optimizavimui. Visada bus
likutiné paklaida, kurios negalima paSalinti.

Jei remiamasi tuo, kad geometrijos ir padéties nustatymo paklaidos
nebuvo, ciklo rastos vertés yra tiksliai atkuriamos bet kuriame
jrenginio tadke ir tam tikru laiku. Kuo didesnés geometrijos ir
padéties klaidos, tuo didesné matavimo rezultaty sklaida, kai
matuojate skirtingose padétyse.

TNC matavimo protokole perduota sklaida yra jrenginio statiniy
sukimo judesiy matmuo. ] tikslumo stebéjima turi bati jtrauktas
matavimo apskritimo spindulys ir matavimo tasky skaicius bei
padétis. Jei yra tik vienas matavimo taskas, sklaidos apskaiciuoti
nepavyks, perduota klaida tuo atveju atitiks matavimo tasko erdvinj
kampa.

Kartu pajudinkite keletg sukamuyjy asiy, tada jy klaidos persidengs,
o blogiausiu atveju — bus susumuotos.

Jei JUsy jrenginiuose yra reguliuojamas suklys,
E> zondavimo sistemos lenteléje (TRACK skKiltis)
reikéty aktyvinti kampo sekima. Taip daZniausiai
padidinamas tikslumas matuojant 3D zondavimo
sistema.
Jei reikia, vykstant matavimui reikéty iSaktyvinti
sukamosios aSies prispaudima, prieSingu atveju
matavimo rezultatas bus klaidingas. Atsizvelkite j
jrenginio vadova.
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18.4 KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO: G451, parinktis)

Nurodymai dél skirtingy kalibravimo metody
= Apytikslis optimizavimas dél netiksliy matmeny jvesties
eksploatavimo pradzioje
= Matavimo tasky skai€ius nuo 1 iki 2
= Sukamuyjy aSiy kampo zingsnis: apie 90°
m Tikslus optimizavimas visu poslinkio intervalu
®  Matavimo tasky skaicius nuo 3 iki 6

= Pradinis ir galinis kampas turéty uzdengti kuo didesn;j
sukamujy asiy poslinkio intervalg

m  Kalibravimo rutulio padétj ant jrenginio stalo nustatykite
taip, kad naudojant stalo sukamasias asis susidaryty didelis
matavimo apskritimo spindulys, o naudojant galvuciy
sukamagsias aS8is, matuoti baty galima budingoje padétyje
(pvz., poslinkio intervalo centre)

m Specialios sukamosios asies padéties optimizavimas

®  Matavimo tasky skaicius nuo 2 iki 3

B Matavimai atliekami aplink sukamosios asSies kampa,
kuriame véliau turi vykti apdirbimas

= Ant jrenginio stalo nustatykite tokig kalibravimo rutulio
padétj, kad kalibravimas vykty toje vietoje, kurioje turi vykti ir
apdirbimas

® Jrenginio tikslumo patikra
= Matavimo tasky skai€ius nuo 4 iki 8

B Pradinis ir galinis kampas turéty uzdengti kuo didesn;j
sukamuyjy asiy poslinkio intervalg

= Tarpo tarp sukamyjy asiy nustatymas
®  Matavimo tasky skaicius nuo 8 iki 12

= Pradinis ir galinis kampas turéty uzdengti kuo didesnj
sukamujy asiy poslinkio intervalg
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Tarpas

Tarpas yra nedidelis tarpelis tarp sukimo daviklio (kampo matavimo
prietaiso) ir stalo, kuris atsiranda keiciant kryptj. Jei tarpas tarp
sukamujy asiy atsiranda uz reguliuojamojo pavirSiaus, pavyzdZiui,
kai reikia matuoti kampg su variklio apsuky davikliu, dél to gali
atsirasti Zymiy klaidy sukant.

Su jvesties parametru Q432 galite suaktyvinti tarpo matavimg. Tam
jveskite kampa, kurj naudoja TNC kaip pervaziavimo kampas. Tada
ciklas atlieka po du matavimus kiekvienai asiai. Jei JUs perimate
kampo verte 0, tuomet TNC nenustato tarpo.

E> TNC neatlieka automatinés tarpo kompensacijos.

Jei matavimo apskritimo spindulys yra < 1 mm,
TNC tarpo apskai€iavimo nebeatlieka. Kuo didesnis
matavimo apskritimo spindulys, tuo tiksliau TNC gali
nustatyti tarpg tarp sukamyjy asiy (zr. "Protokolo
funkcija", Psl 431).

Jei jrenginio parametre ,mStrobeRotAxPos" nustatyta
sukamuyjy asiy padéties nustatymo M funkcija arba
a8is yra asis su galiniais danteliais, galima nustatyti
tarpa.
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18.4 KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO: G451, parinktis)

Atkreipkite démesj programuodami!

apdirbimo plok§tumos pasukimo funkcijos. M128
arba FUNCTION TCPM bus iSjungtos.

Ant jrenginio stalo pasirinkite tokig kalibravimo
rutulio padétj, kad matavimo proceso metu nejvykty
susiddrimas.

Pries$ ciklo apibréztj atskaitos taskg turite bati nustate
kalibravimo rutulio centre ir jj aktyvine, arba turite
atitinkamai apibrézti jvesties parametrg Q431 ties 1
arba 3.

Jei apibrézta, kad jrenginio parametras
»,mStrobeRotAxPos* nelygus — 1 (M funkcija nustato
sukamosios aSies padétj), matavima jjunkite tik tada,
kai visos sukamosios asys yra ties 0°.

Kaip padéties nustatymo pastiimg, skirtg zondavimo
auk&ciui pritraukti zondavimo sistemos asyje, TNC
naudoja mazesnigjg reikSme i$ ciklo parametro Q253
ir FMAX reikSme i§ zondavimo sistemos lentelés.
Sukamosios aSies judesius TNC atlieka padéties
nustatymo pastima Q253, o tuo metu matuoklio
kontrolé neaktyvi.

Jei optimizavimo rezime surasti kinematikos
duomenys virsija leisting ribine reikSme
(maxModification), TNC perduoda jspéjamajj
prane8ima. Rasty verciy perémimga turite patvirtinti
NC-Start mygtuku.

Atkreipkite démesj, kad dél kinematikos pakeitimo
visada baty pakeisti ir iSankstiniai pasirinkimai.

Po optimizavimo i8 naujo nustatykite iSankstinj
pasirinkima.

Kiekvieno zondavimo metu TNC i$ pradziy randa
kalibravimo rutulio spindulj. Jei rastas rutulio
spindulys nebeatitinka jvesto rutulio spindulio, kurj
apibrézéte jrenginio parametre maxDevCalBall, TNC
perduoda klaidos pranesimg ir baigia matuoti.

Jei ciklg nutraukiate matuodami, kinematikos
duomenys gali nebebity ankstesnés biklés. Pries
pradédami optimizuoti, ciklu 450 iSsaugokite aktyvig
kinematika, kad blogiausiu atveju baty galima vél
atkurti paskutinj kartg aktyvintg kinematika.

Coliy programavimas: matavimo rezultatus ir
protokolo duomenis TNC visada perduoda mm.

TNC ignoruoja neaktyviy asiy duomenis ciklo
apibréztyje.

E> Atkreipkite démesj, kad baty atstatytos visos
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Ciklo parametras

as1

A

> Rezimas (0 = tikrinti / 1 = matuoti) Q406:

nustatykite, ar TNC aktyvig kinematika turi tikrinti, ar
optimizuoti:

0: tikrinti aktyvig jrenginio kinematikg. TNC
kinematikg matuoja Jisy apibréztose sukamosiose
aSyse, taciau jokiy aktyvios kinematikos pakeitimy
neatlieka. TNC matavimo rezultatus parodo
matavimo protokole.

1: optimizuoti aktyvig jrenginio kinematikg. TNC
iSmatuoja Jisy apibrézty sukamuyjy asiy kinematikg
ir optimizuoja aktyvios kinematikos sukamuyjy asiy
padétj.

Tikslus kalibravimo spindulys Q407: jveskite tiksly
naudojamo kalibravimo rutulio spindulj. Jvesties sritis
nuo 0,0001 iki 99,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai pridedamas prie
reikSmés SET_UP (zondavimo sistemos lentelé).
|vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Atitraukimo aukstis Q408 (absoliutinis): jvesties

sritis nuo 0,0001 iki 99999,9999

® Jvestis lygi O:
atitraukimo aukscio nepritraukti, TNC
matuojamoje asyje pritraukia kitg matavimo
padétj. Nenaudojama asims su galiniais
danteliais! TNC pirmg matavimo padétj pritraukia
tokia eilés tvarka: A, tada B, tada C

® Jvestis > 0:
atitraukimo aukstis nepasuktoje gabalo
koordinaciy sistemoje, kurioje TNC suklio asj
nustato pries nustatant sukamosios aSies padét;.
Papildomai TNC zondavimo sistemg nustato
apdirbimo plokstumos nuliniame taske. Matuoklio
kontrolé Siame rezime neaktyvi, padéties
nustatymo greitj apibrézkite parametre Q253

ISankstinio padéties nustatymo pastima Q253:
jrankio judéjimo greitis nustatant padétj mm/
min. Jvesties sritis nuo 0,0001 iki 99999,9999,
pasirinktinai FMAX, FAUTO, PREDEF
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Kinematikos iSsaugojimas ir

tikrinimas

4 TOOL CALL “TASTER“ Z
5 TCH PROBE 450 KINEMAT.ISSAUGOJ.

Q410=0
S409=5

;REZ.

;ATMINTIES
PAVADINIMAS

6 TCH PROBE 451 KINEMATIKOS

MATAVIMAS
Q406=0

Q407=12,5

Q320=0
Q408=0
Q253=750
Q380=0
Q411=-90
Q412=+90
Q413=0
Q414=0
Q415=-90
Q416=+90
Q417=0
Q418=2
Q419=-90
Q420=+90
Q421=0
Q422=2
Q423=4
Q431=0
Q432=0

;REZ.

;RUT. SPIND.
;SAUGUS ATSTUM.
;ATITRAUK. AUKSTIS
;1S. PAD. NUST. PAS.
;ATSK. KAMPAS

;A ASIES PRAD.KAMP.
;A ASIES GAL.KAMP.
;A ASIES REG. KAMP.
;A ASIES MAT. TASK.
;B ASIES PRAD.KAMP.
;B ASIES GAL.KAMP.
;B ASIES REG. KAMP.
;B ASIES MAT. TASK.
;C ASIES PRAD.KAMP.
;C ASIES GAL.KAMP.
;C ASIES REG. KAMP.
;C ASIES MAT. TASKAI
;MATAV. TASKU SKAIC.
;IS.PASIR.NUST.
;KAMPO SRITIES TARP.
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> Atskaitinis kampas Q380 (absoliutinis): atskaitinis
kampas (pagrindinis sukimas) matavimo taSkams
taikomoje gabalo koordinaciy sistemoje uzfiksuoti.
Atskaitinio kampo apibrézimas gali Zenkliai padidinti
aSies matavimo sritj. Jvesties sritis nuo 0 iki
360,0000

> A asies pradinis kampas Q411 (absoliutinis):
pradinis kampas A a8yje, kurioje turi bati atliktas
pirmas matavimas. Jvesties sritis nuo — 359,999 iki
359,999

> A aSies galinis kampas Q412 (absoliutinis): galinis
kampas A asyje, kurioje turi bati atliktas paskutinis
matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki 359,999

> A aSies reguliavimo kampas Q413: reguliavimo
kampas A aSyje, kurioje turi bati matuojamos kitos
sukamosios a8ys. Jvesties sritis nuo -359,999 iki
359,999

> A aSies matavimo tasky skaiCius Q414: zondavimy
skaiCius, kurj TNC turi naudoti A aSiai matuoti. Jei
jvestis = 0, TNC Sios asies matavimo neatlieka.
Jvesties sritis nuo 0 iki 12

> B aSies pradinis kampas Q415 (absoliutinis):
pradinis kampas B aSyje, kurioje turi biti atliktas
pirmas matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki
359,999

> B aSies galinis kampas Q416 (absoliutinis): galinis
kampas B adyje, kurioje turi bati atliktas paskutinis
matavimas. |vesties sritis nuo -359,999 iki 359,999

> B aSies reguliavimo kampas Q417: reguliavimo
kampas B adyje, kurioje turi bati matuojamos kitos
sukamosios a8ys. Jvesties sritis nuo -359,999 iki
359,999

> B aSies matavimo tasky skaic¢ius Q418: zondavimy
skaiCius, kurj TNC turi naudoti B aSiai matuoti. Jei
jvestis = 0, TNC Sios aSies matavimo neatlieka.
Jvesties sritis nuo 0 iki 12

> C aSies pradinis kampas Q419 (absoliutinis):
pradinis kampas C asyje, kurioje turi bati atliktas
pirmas matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki
359,999

> C aSies galinis kampas Q420 (absoliutinis): galinis
kampas C aSyje, kurioje turi bati atliktas paskutinis
matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki 359,999

> C aSies reguliavimo kampas Q421: reguliavimo
kampas C asyje, kurioje turi bati matuojamos kitos
sukamosios asys. Jvesties sritis nuo -359,999 iki
359,999

> C aSies matavimo tasky skaicius Q422: zondavimy
skaicius, kurj TNC turi naudoti C asiai matuoti.
Jvesties sritis nuo 0 iki 12. Jei jvestis = 0, TNC Sios
aSies matavimo neatlieka
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KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO: G451, parinktis) 18.4

> Matavimo tasky skaicius (3-8) Q423: zondavimy
skaicius, kurj TNC turi naudoti kalibravimo rutuliui
plokStumoje matuoti. Jvesties sritis nuo 3 iki 8.
Nustacius maziau tasky padidéja greitis, taciau
parinkus daugiau matavimo tasky gaunamas
tikslesnis matavimo rezultatas.

» ISankstiniy pasirinkimy nustatymas (0/1/2/3)
Q431: nustatoma, ar TNC aktyvy iSankstinj
pasirinkima (atskaitos taskg) automatiskai turi
nustatyti rutulio centre:

0: iSankstinio pasirinkimo nenustatyti rutulio centre
automatiskai: iSankstinj pasirinkimg nustatyti ranka
pries paleidZiant ciklg

1: i8ankstinj pasirinkimg automatiskai rutulio centre
nustatyti prie§ matavimg: zondavimo sistemg prie$
paleidZiant ciklg i$ anksto nustatyti vir§ kalibravimo
rutulio

2: iSankstinj pasirinkimg po matavimo automatidkai
nustatyti rutulio centre: iSankstinj pasirinkimg
rankiniu badu nustatyti paleidZiant ciklg

3: iSankstinj pasirinkimg prie$ ir po matavimo
nustatyti rutulio centre: zondavimo sistemg prie$
paleidZiant ciklg ranka i$ anksto nustatyti vir§
kalibravimo rutulio

» Kampo srities tarpas Q432: Cia apibréZkite kampo
verte, kurig reikia naudoti kaip pervaZiavimag
sukamuyjy asiy tarpo matavimui. Pervaziavimo
kampas turi bati daug didesnis, nei tikrasis
sukamuyjy asiy tarpas. Jei jvestis = 0, TNC Sio tarpo
matavimo neatlieka. Jvesties sritis nuo — 3,0000 iki +
3,0000

Jei prie§ pradédami matuoti aktyvinote iSankstines

E> parinktis (Q431 = 1/3), prie$ jjungdami cikla,
nustatykite, kad zondavimo sistemos padétis bty
saugiu atstumu (Q320 + SET_UP), mazdaug vir$
kalibravimo rutulio centro.
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Jvairis rezimai (Q406)
Rezimas ,,Patikrinti“ Q406 = 0

® TNC matuoja sukamagsias aSis apibréztose padétyse ir nustato
statinj pasukimo transformacijos tiksluma

= TNC protokoluoja galimo padéties optimizavimo rezultatus, taciau
neatlieka jokiy derinimy
Padéties optimizavimo rezimas Q406 = 1

® TNC matuoja sukamagsias aSis apibréztose padétyse ir nustato
statinj pasukimo transformacijos tiksluma

m Kinematikos modelyje TNC bando pakeisti sukamosios aSies
padétj taip, kad bdty uztikrintas kuo didesnis tikslumas

B Jrenginio duomenys priderinami automatiskai

Sukamujy asiy padéciy
optimizavimas, su automatiniu,
iSankstiniu atskaitos tasky
nustatymu ir sukamyjy asiy tarpo
matavimu

1 TOOL CALL “TASTER* Z

2 TCH PROBE 451 KINEMATIKOS
MATAVIMAS

Q406=1  ;REZ.

Q407=12,5 ;RUT. SPIND.
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q408=0  ;ATITRAUK. AUKSTIS
Q253=750 ;IS. PAD. NUST. PAS.
Q380=0  ;ATSK. KAMPAS
Q411=-90 ;A ASIES PRAD.KAMP.
Q412=+90 ;A ASIES GAL.KAMP.
Q413=0 ;A ASIES REG. KAMP.
Q414=0 ;A ASIES MAT. TASK.
Q415=-90 ;B ASIES PRAD.KAMP.
Q416=+90 ;B ASIES GAL.KAMP.
Q417=0 ;B ASIES REG. KAMP.
Q418=4 ;B ASIES MAT. TASK.
Q419=+90 ;C ASIES PRAD.KAMP.
Q420=+270 ;C ASIES GAL.KAMP.
Q421=0  ;C ASIES REG. KAMP.
Q422=3  ;C ASIES MAT. TASKAI
Q423=3  ;MATAV. TASKU SKAIC.
Q431=1  ;IS.PASIR.NUST.
Q432=0,5 ;KAMPO SRITIES TARP.
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Protokolo funkcija

|Jvykdzius ciklg 451, TNC sukuria protokolg (TCHPR451.TXT)),
kuriame yra 8ie duomenys:

® data ir laikas, kada buvo sukurtas protokolas,

B NC programos marSruto pavadinimas, i$ kurio buvo vykdytas
ciklas,

® jvykdytas rezimas (O=tikrinti/1=optimizuoti padétj/2=optimizuoti
poza)

B aktyvus kinematikos numeris,

® jvestas matavimo rutulio spindulys.

® Kiekvienai matuojamai sukamajai asiai:

Pradinis kampas

Galinis kampas

Reguliavimo kampas

Matavimo tadky skaicius

Sklaida (standartiné paklaida)

Maksimali klaida

Kampo klaida

Vidutinis tarpas

Vidutiné padéties nustatymo paklaida

Matavimo apskritimo spindulys

Korekcijos sumos visose aSyse (iSank. nust. perstimimas)

Matavimo netikslumas sukamosioms asims
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18.5 KINEMATIKOS KOMPENSAVIMAS (ciklas 452, DIN/ISO: G452,

parinktis)

18.5 KINEMATIKOS KOMPENSAVIMAS
(ciklas 452, DIN/ISO: G452, parinktis)

Ciklo eiga

Naudodami zondavimo sistemos ciklg 452, galite optimizuoti savo
jrenginio kinematine transformacijy grandine (zr. "KINEMATIKOS
MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO: G451, parinktis)", Psl 418).

Po to TNC taip pat gabalo koordinaciy sistemoje kinematikos
modelj pakoreguoja taip, kad aktualus iSankstinis pasirinkimas po
optimizavimo bty kalibravimo rutulio centre.

Naudodami §j ciklg tarpusavyje galite suderinti, pavyzdZiui,
kei€iamas galvutes.

1 Priverzkite kalibravimo rutulj

2 Atskaitine galvute visiSkai iSmatuokite ciklu 451 ir tada ciklui 451
iSankstinj pasirinkimg leiskite nustatyti rutulio centre

3 Pakeiskite antrg galvute

4 Ciklu 452 keiCiama galvute iSmatuokite iki galvutés keitimo tasko

5 Ciklu 452 kitas galvutes iSlyginkite pagal atskaitine galvute

Jei apdirbdami kalibravimo rutulj galite palikti priverztg prie jrenginio

stalo, tada galite kompensuoti, pavyzdZiui, jrenginio slinktj. Sj

procesg galima atlikti ir jrenginyje be sukamuyjy asiy.

1 PriverzZkite kalibravimo rutulj, stebékite, kad nejvykty
susiddrimas

2 Kalibravimo rutulyje nustatykite iSankstinj pasirinkimg

3 Gabalui nustatykite iSankstinj pasirinkima ir jjunkite gabalo
apdirbimg

4 Ciklu 452 vienodais atstumais atlikite iSankstinio pasirinkimo

kompensavimg. Tuo metu TNC uzfiksuoja dalyvaujancios aSies
slinktj ir jg pakoreguoja kinematikoje
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KINEMATIKOS KOMPENSAVIMAS (ciklas 452, DIN/ISO: G452, 18.5
parinktis)

Parametro ReikSmeé

numeris

Q141 ISmatuotas standartinis A aSies nuokrypis
(-1, jei aSis nebuvo matuota)

Q142 ISmatuotas standartinis B aSies nuokrypis
(-1, jei aSis nebuvo matuota)

Q143 ISmatuotas standartinis C aSies nuokrypis
(-1, jei asSis nebuvo matuota)

Q144 Optimizuotas standartinis A aSies
nuokrypis
(-1, jei aSis nebuvo matuota)

Q145 Optimizuotas standartinis B aSies
nuokrypis
(-1, jei aSis nebuvo matuota)

Q146 Optimizuotas standartinis C aSies
nuokrypis

(-1, jei aSis nebuvo matuota)

Q147 Poslinkio klaida X kryptimi, rankiniam
perémimui j atitinkamg jrenginio parametra.

Q148 Poslinkio klaida Y kryptimi, rankiniam
peremimui j atitinkamg jrenginio parametra.

Q149 Poslinkio klaida Z kryptimi, rankiniam
perémimui j atitinkamg jrenginio parametra.
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18.5 KINEMATIKOS KOMPENSAVIMAS (ciklas 452, DIN/ISO: G452,
parinktis)

Atkreipkite démesj programuodami!

kompensavima, kinematika turi bati atitinkamai
paruosta. Atsizvelkite j jrenginio Zinyna.
Atkreipkite démesj, kad bty atstatytos visos
apdirbimo plokS§tumos pasukimo funkcijos. M128
arba FUNCTION TCPM bus iSjungtos.

Ant jrenginio stalo pasirinkite tokig kalibravimo
rutulio padétj, kad matavimo proceso metu nejvykty
susidadrimas.

Pries ciklo apibréztj atskaitos taskg turite blti nustate
kalibravimo rutulio centre ir jj aktyvine.

Naudodami aSis be atskiros padéties matavimo
sistemos pasirinkite tokius matavimo taskus, kad iki
galinio jungiklio baty 1 laipsnio veikimo kelias. TNC
Sios vertés reikia vidiniam tarpo kompensavimui.
Kaip padéties nustatymo pastimg, skirtg zondavimo
auk&ciui pritraukti zondavimo sistemos asyje, TNC
naudoja mazesniaja reikSme i$ ciklo parametro Q253
ir FMAX reikSme i$ zondavimo sistemos lentelés.
Sukamosios aSies judesius TNC atlieka padéties
nustatymo pastima Q253, o tuo metu matuoklio
kontrolé neaktyvi.

Jei surasti kinematikos duomenys virsija leisting
ribine reikSme (maxModification), TNC perduoda
jspéjamajj pranesSima. Rasty verciy perémimag turite
patvirtinti NC-Start mygtuku.

Atkreipkite démesj, kad dél kinematikos pakeitimo
visada baty pakeisti ir iSankstiniai pasirinkimai.

Po optimizavimo i§ naujo nustatykite iSankstinj
pasirinkima.

Kiekvieno zondavimo metu TNC i$ pradziy randa
kalibravimo rutulio spindul;j. Jei rastas rutulio
spindulys nebeatitinka jvesto rutulio spindulio, kurj
apibrézéte jrenginio parametre maxDevCalBall, TNC
perduoda klaidos pranesimg ir baigia matuoti.

Jei ciklg nutraukiate matuodami, kinematikos
duomenys gali nebebity ankstesnés buklés. Pries
pradédami optimizavima ciklu 450 i§saugokite
aktyvig kinematika, kad klaidos atveju baty galima
atstatyti paskutinj kartg buvusiag aktyvig kinematika.

Coliy programavimas: matavimo rezultatus ir
protokolo duomenis TNC visada perduoda mm.

E> Kad baty galima atlikti iSankstiniy pasirinkimy
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Ciklo parametras

asz

%A

>

Tikslus kalibravimo spindulys Q407: jveskite tiksly
naudojamo kalibravimo rutulio spindul;. Jvesties sritis
nuo 0,0001 iki 99,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo
sistemos sferos. Q320 papildomai taikomas
SET_UP. vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai PREDEF.

Atitraukimo aukstis Q408 (absoliutinis): jvesties
sritis nuo 0,0001 iki 99999,9999

= |vestis lygi O:
atitraukimo auk$cio nepritraukti, TNC
matuojamoje asyje pritraukia kitg matavimo
padétj. Nenaudojama asims su galiniais
danteliais! TNC pirmg matavimo padétj pritraukia
tokia eilés tvarka: A, tada B, tada C

® Jvestis > 0:
atitraukimo aukstis nepasuktoje gabalo
koordinaciy sistemoje, kurioje TNC suklio asj
nustato prie$ nustatant sukamosios aSies padét;.
Papildomai TNC zondavimo sistemg nustato
apdirbimo plok§tumos nuliniame taske. Matuoklio
kontrolé Siame rezime neaktyvi, padéties
nustatymo greitj apibrézkite parametre Q253

ISankstinio padéties nustatymo pastiima Q253:
jrankio judéjimo greitis nustatant padétj mm/
min. Jvesties sritis nuo 0,0001 iki 99999,9999,
pasirinktinai FMAX, FAUTO, PREDEF

Atskaitinis kampas Q380 (absoliutinis): atskaitinis
kampas (pagrindinis sukimas) matavimo taSkams
taikomoje gabalo koordinaciy sistemoje uzfiksuoti.
Atskaitinio kampo apibréZimas gali Zenkliai padidinti
aSies matavimo sritj. Jvesties sritis nuo 0 iki
360,0000

A aSies pradinis kampas Q411 (absoliutinis):
pradinis kampas A aSyje, kurioje turi bdti atliktas
pirmas matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki
359,999

A aSies galinis kampas Q412 (absoliutinis): galinis
kampas A asSyje, kurioje turi bati atliktas paskutinis
matavimas. |vesties sritis nuo -359,999 iki 359,999

A asies reguliavimo kampas Q413: reguliavimo
kampas A adyje, kurioje turi bati matuojamos kitos
sukamosios a8ys. Jvesties sritis nuo -359,999 iki
359,999

A asies matavimo tasky skaic¢ius Q414: zondavimy
skaicius, kurj TNC turi naudoti A aSiai matuoti. Jei
jvestis = 0, TNC Sios aSies matavimo neatlieka.
Jvesties sritis nuo 0 iki 12

B aSies pradinis kampas Q415 (absoliutinis):
pradinis kampas B a8yje, kurioje turi bati atliktas
pirmas matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki
359,999
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parinktis)

Kalibravimo programa

4 TOOL CALL “TASTER“ Z

5 TCH PROBE 450 KINEMAT.ISSAUGOJ.
Q410=0  ;REZ.
S409=5  ;ATMINTIES VIETA

6 TCH PROBE 452
ISANK.PASIR.KOMPENS.

Q407=12,5 ;RUT. SPIND.

Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q408=0  ;ATITRAUK. AUKSTIS
Q253=750 ;IS. PAD. NUST. PAS.
Q380=0  ;ATSK. KAMPAS
Q411=-90 ;A ASIES PRAD.KAMP.
Q412=+90 ;A ASIES GAL.KAMP.
Q413=0 ;A ASIES REG. KAMP.
Q414=0 ;A ASIES MAT. TASK.
Q415=-90 ;B ASIES PRAD.KAMP.
Q416=+90 ;B ASIES GAL.KAMP.
Q417=0 ;B ASIES REG. KAMP.
Q418=2 ;B ASIES MAT. TASK.
Q419=-90 ;C ASIES PRAD.KAMP.
Q420=+90 ;C ASIES GAL.KAMP.
Q421=0  ;C ASIES REG. KAMP.
Q422=2  ;C ASIES MAT. TASKAI
Q423=4  ;MATAV. TASKUY SKAIC.
Q432=0  ;KAMPO SRITIES TARP.

435



Zondavimo sistemos ciklai: automatinis kinematikos matavimas

18.5 KINEMATIKOS KOMPENSAVIMAS (ciklas 452, DIN/ISO: G452,
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> B aSies galinis kampas Q416 (absoliutinis): galinis
kampas B aSyje, kurioje turi bati atliktas paskutinis
matavimas. |vesties sritis nuo -359,999 iki 359,999

> B asies reguliavimo kampas Q417: reguliavimo
kampas B adyje, kurioje turi bati matuojamos kitos
sukamosios a8ys. Jvesties sritis nuo -359,999 iki
359,999

> B aSies matavimo tasky skaicius Q418: zondavimy
skaiCius, kurj TNC turi naudoti B aSiai matuoti. Jei
jvestis = 0, TNC Sios aSies matavimo neatlieka.
Jvesties sritis nuo 0 iki 12

> C aSies pradinis kampas Q419 (absoliutinis):
pradinis kampas C asyje, kurioje turi bati atliktas
pirmas matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki
359,999

> C aSies galinis kampas Q420 (absoliutinis): galinis
kampas C aSyje, kurioje turi bati atliktas paskutinis
matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki 359,999

> C aSies reguliavimo kampas Q421: reguliavimo
kampas C asyje, kurioje turi bati matuojamos kitos
sukamosios asys. Jvesties sritis nuo -359,999 iki
359,999

> C aSies matavimo tasky skaicius Q422: zondavimy
skaicius, kurj TNC turi naudoti C aSiai matuoti. Jei
jvestis = 0, TNC Sios asies matavimo neatlieka.
|vesties sritis nuo 0 iki 12

> Matavimo tasky skaicius Q423: nustatymas, keliais
zondavimais TNC turi iSmatuoti kalibravimo rutulj
zondavimo plokStumoje. |vesties sritis nuo 3 iki 8
matavimy.

» Kampo srities tarpas Q432: €ia apibréZkite kampo
verte, kurig reikia naudoti kaip pervaZiavimag
sukamuyjy asiy tarpo matavimui. Pervaziavimo
kampas turi bati daug didesnis, nei tikrasis
sukamuyjy asiy tarpas. Jei jvestis = 0, TNC Sio tarpo
matavimo neatlieka. |vesties sritis: nuo -3,0000 iki
+3,0000
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KINEMATIKOS KOMPENSAVIMAS (ciklas 452, DIN/ISO: G452, 18.5
parinktis)

Kei€iamuyjy galvuéiy derinimas

Sio proceso tikslas yra tas, kad pakeitus sukamasias asis (galvutés Atskaitinés galvutés matavimas
keitimas) gabalo iSankstinis pasirinkimas nepasikeisty 1 TOOL CALL “TASTER* Z

Tolesniame pavyzdyje apraSomas Sakinés galvutés derinimas pagal 2 TCH PROBE 451 KINEMATIKOS

AC asis. PakeiCiamos A asSys, C aSis lieka prie pagrindinio jrenginio. MATAVIMAS
> Pakei.é_iarna viena i$ keic¢iamy galvuciy, kuri tada naudojama kaip Q406=1 :REZ.
atskaitiné
Priverzkite kalibravimo rutulj Q407=12,5 ;RUT. SPIND.
» Pakeiskite zondavimo sistemg Q320=0 PREUE Al UL
» Naudodami ciklg 451, atskaitine galvute i$matuokite visg Q408=0  ;ATITRAUK. AUKSTIS
kinematikg Q253=2000;IS. PAD. NUST. PAS.
> |8matave atskaiting galvute, nustatykite iSankstinj pasirinkimag (su Q380=45 ;ATSK. KAMPAS

Q431 = 2 arba 3 cikle 451) Q411=-90 ;A ASIES PRAD.KAMP.

Q412=+90 ;A ASIES GAL.KAMP.
Q413=45 ;REG. KAMP. A AS.
Q414=4 ;A ASIES MAT. TASK.
Q415=-90 ;B ASIES PRAD.KAMP.
Q416=+90 ;B ASIES GAL.KAMP.
Q417=0  ;REG. KAMP. B AS.
Q418=2 ;B ASIES MAT. TASK.
Q419=+90 ;C ASIES PRAD.KAMP.
Q420=+270 ;C ASIES GAL.KAMP.
Q421=0  ;REG. KAMP. C AS.
Q422=3  ;C ASIES MAT. TASKAI
Q423=4  ;MATAV. TASKU SKAIC.
Q431=3  ;IS.PASIR.NUST.
Q432=0  ;KAMPO SRITIES TARP.
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parinktis)
» Pakeiskite antrg keiiamg galvute Derinti kei€iama galvute
» Pakeiskite zondavimo sistemag 3 TOOL CALL “TASTER* Z
» Keifiama galvute iSmatuokite ciklu 452 4 TCH PROBE 452
» Matuokite tik tas asis, kurios buvo pakeistos (pavyzdyje tik A asis, ISANKST.PASIR.KOMP.
C a§j paslepia Q422) Q407=12,5 ;RUT. SPIND.
» Viso proceso metu negalite keisti iSankstinio pasirinkimo ir Q320=0 :SAUGUS ATSTUM.

kalibravimo rutulio padéties

. . : o L 408=0  ;ATITRAUK. AUKSTIS
> Visos kitos keiCiamos galvutés gali bati pritaikytos tuo paciu Q .
metodu Q253=2000;IS. PAD. NUST. PAS.

Q380=45 ;ATSK. KAMPAS
Galvu:tes keltlma§ yra nuo jrenginio prllv(!ausantl Q411=-90 ;A ASIES PRAD.KAMP.
funkcija. Atkreipkite démesj j jrenginio Zinyna. =
- Q412=+90 ;A ASIES GAL.KAMP.

Q413=45 ;REG. KAMP. A AS.
Q414=4 ;A ASIES MAT. TASK.
Q415=-90 ;B ASIES PRAD.KAMP.
Q416=+90 ;B ASIES GAL.KAMP.
Q417=0  ;REG. KAMP. B AS.
Q418=2 ;B ASIES MAT. TASK.
Q419=+90 ;C ASIES PRAD.KAMP.
Q420=+270 ;C ASIES GAL.KAMP.
Q421=0  ;REG. KAMP. C AS.
Q422=0  ;C ASIES MAT. TASKAI
Q423=4  ;MATAV. TASKU SKAIC.
Q432=0  ;KAMPO SRITIES TARP.
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KINEMATIKOS KOMPENSAVIMAS (ciklas 452, DIN/ISO: G452, 18.5

Slinkties kompensavimas

Apdirbant jvairts jrenginio konstrukciniai elementai dél besikeicianciy

aplinkos poveikiy gali pasislinkti. Jei visame poslinkio intervale slinktis

yra pakankamai vienoda ir apdirbant kalibravimo rutulys gali likti ant

jrenginio stalo, tai 8ig slinktj galima uZfiksuoti ir kompensuoti ciklu

452.

» Priverzkite kalibravimo rutulj

» Pakeiskite zondavimo sistemg

» Ciklu 451 visiskai iSmatuokite kinematikg ir tik tada pradékite
apdirbima

» ISmatave kinematika, nustatykite iSankstinj pasirinkima (su Q432 =
2 arba 3 cikle 451)

» Tada savo gabalams nustatykite iS8ankstinius pasirinkimus ir
pradékite apdirbimg
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parinktis)

Atskaitinis matavimas slinkties
kompensavimui

1 TOOL CALL “TASTER* Z

2 CYCL DEF 247ATSKAITOS TASKO
NUST.

Q339=1 ;ATSK. TASKO NUMERIS

3 TCH PROBE 451 KINEMATIKOS
MATAVIMAS

Q406=1  ;REZ.

Q407=12,5 ;RUT. SPIND.
Q320=0  ;SAUGUS ATSTUM.
Q408=0  ;ATITRAUK. AUKSTIS
Q253=750 ;IS. PAD. NUST. PAS.
Q380=45 ;ATSK. KAMPAS
Q411=+90 ;A ASIES GAL.KAMP.
Q412=+270 ;A ASIES GAL.KAMP.
Q413=45 ;REG. KAMP. A AS.
Q414=4 ;A ASIES MAT. TASK.
Q415=-90 ;B ASIES PRAD.KAMP.
Q416=+90 ;B ASIES GAL.KAMP.
Q417=0  ;REG. KAMP. B AS.
Q418=2 ;B ASIES MAT. TASK.
Q419=+90 ;C ASIES PRAD.KAMP.
Q420=+270 ;C ASIES GAL.KAMP.
Q421=0  ;REG. KAMP. C AS.
Q422=3  ;C ASIES MAT. TASKAI
Q423=4  ;MATAV. TASKUY SKAIC.
Q431=3  ;IS.PASIR.NUST.
Q432=0  ;KAMPO SRITIES TARP.
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18.5 KINEMATIKOS KOMPENSAVIMAS (ciklas 452, DIN/ISO: G452,
parinktis)

Reguliariais intervalais uzfiksuokite asiy slinktj
Pakeiskite zondavimo sistemg

Kalibravimo rutulyje aktyvinkite iSankstinj pasirinkimg
Kinematikg iSmatuokite ciklu 452

Viso proceso metu negalite keisti iSankstinio pasirinkimo ir
kalibravimo rutulio padéties

vV vVvyyvVvyy

E> Sj procesg galima vykdyti ir jrenginiuose be sukamuyjy
asiy

A
)
3
°
o
=
]
=
o
=
o
5
Z
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KINEMATIKOS KOMPENSAVIMAS (ciklas 452, DIN/ISO: G452,

Protokolo funkcija

|Jvykdzius ciklg 452, TNC sukuria protokolg (TCHPR452.TXT)),
kuriame yra 8ie duomenys:

data ir laikas, kada buvo sukurtas protokolas,

NC programos marsruto pavadinimas, i$ kurio buvo vykdytas
ciklas,

aktyvus kinematikos numeris,
jvestas matavimo rutulio spindulys.
Kiekvienai matuojamai sukamajai aSiai:

Pradinis kampas

Galinis kampas

Reguliavimo kampas

Matavimo tasky skaicius

Sklaida (standartiné paklaida)

Maksimali klaida

Kampo klaida

Vidutinis tarpas

Vidutiné padéties nustatymo paklaida
Matavimo apskritimo spindulys

Korekcijos sumos visose asyse (iSank. nust. perstimimas)
Matavimo netikslumas sukamosioms asims

Paaiskinimai dél protokolo ver€iy
(zr. "Protokolo funkcija", Psl 431)
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Zondavimo sistemos ciklai: automatinis jrankiy matavimas
19.1 Pagrindai

19.1 Pagrindai

Perzilira

aktyvintas 8 ciklas ATSPINDEJIMAS, 11 ciklas MATO
KOEFICIENTAS ir 26 ciklas SU ASIMI SUSIJES
MATO KOEFICIENTAS.

HEIDENHAIN atsakomybe uZ zondavimo
cikly veikima prisiima tik tada, kai naudojamos
HEIDENHAIN zondavimo sistemos.

g Vykdant zondavimo sistemos ciklus, negali bati

Jrenginj ir TNC jrenginio gamintojas turi paruosti
zondavimo sistemai TT.

<> Gali bdti, kad Jisy jrenginyje nebus visy Cia aprasyty
cikly ir funkcijy. Atkreipkite démesj j savo jrenginio
vadova.

Naudodami TNC stalo zondavimo sistemg ir jrankiy matavimo
ciklus, jrankius iSmatuosite automatiskai: ilgio ir spindulio korekcijos
vertes TNC i§saugo centringje jrankiy atmintyje TOOL.T ir
automatidkai perskaiciuoja zondavimo ciklo pabaigoje. Galima
naudotis Siais matavimo budais:

= jrankio matavimas jrankiui nejudant,

® jrankio matavimas jrankiui sukantis,

m  atskiry aSmeny matavimas.
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Jrankio matavimo ciklus programos iSsaugojimo/redagavimo darbo
rezimuose uzprogramuosite mygtuku TOUCH PROBE. Galima
naudotis Siais ciklais:

Ciklas Naujas Senas Puslapis
formatas formatas
TT kalibravimas, ciklai 30 ir 480 aso _ 450
an.
Bevielis TT 449 kalibravimas, ciklas 484 = 451
Jrankio ilgio matavimas, ciklai 31 ir 481 as1 _ 3 452
Jrankio spindulio matavimas, ciklai 32 ir 482 a8z sz 454
& #
2 2
Jrankio ilgio ir spindulio matavimas, ciklai 33 ir 483 — = 456
£

jrankiy atminciai TOOL.T.

Prie§ pradédami vykdyti matavimo ciklus, j centrine
jrankiy atmintj turite jtraukti visus matavimui
reikalingus duomenis ir naudodami TOOL CALL
iSkviesti matuoting jrankj.

E> Matavimo ciklai veikia tik esant aktyviai centrinei

Skirtumai tarp cikly nuo 31 iki 33 ir nuo 481 iki 483
Atliekamos funkcijos ir ciklo eiga yra visiSkai identiSki. Ciklai nuo 31
iki 33 ir nuo 481 iki 483 skiriasi tik Siais dviem dalykais:

m ciklais nuo 481 iki 483 galima naudotis tik nuo G481 iki G483 ir
DIN/ISO,

= vietoje matavimo bisenai laisvai pasirenkamo parametro,
naujieji ciklai naudoja tvirtai nustatytg parametrg Q199
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19.1 Pagrindai

Jrenginio parametry nustatymas

jrenginio parametrus, apibréztus ProbeSettings >
CfgToolMeasurement irCfgTTRoundStylus.
Matavimui su nejudanciu sukliu TNC naudoja
zondavimo pastimg i$ jrenginio parametro
probingFeed.

E> Prie$§ pradédami dirbti su TT ciklais, patikrinkite visus

Matuojant su besisukanciu jrankiu, TNC suklio apsuky skaiciy ir
zondavimo pastiimg apskaiciuoja automatiskai.

Suklio apsuky skaicius tuo metu apskaiciuojamas taip:

n = maxPeriphSpeedMeas / ( r *+ 0,0063) su

n: Apsuky skaicius [aps./min.]

maxPeriphSpeedMeas: DidzZiausias leistinas apskritiminis greitis
[m/min.]

r: Aktyvaus jrankio spindulys [mm]

Zondavimo pastuma apskaiCiuojama taip:
v = matavimo paklaida * n su

v: Zondavimo pastima [mm/min.]

Matavimo paklaida: Matavimo paklaida [mm], priklauso nuo
maxPeriphSpeedMeas

n: Apsuky skaicius [aps./min.]
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Naudodami probingFeedCalc nustatysite zondavimo pastimos
apskai€iavimag:
probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Matavimo paklaida ilieka vienoda — neatsizvelgiant j jrankio
spindulj. Naudojant itin didelius jrankius, zondavimo pastima
sumazeja iki nulio. Kuo mazesnj didzZiausig apskritiminj greitj
(maxPeriphSpeedMeas) ir leisting paklaidg (measureTolerance1)
pasirenkate, tuo anksciau §j efektg galite pastebéti.

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Matavimo paklaida keiciasi didéjant jrankio spinduliui. Pakankamg
zondavimo pastiimg galima uZtikrinti net esant dideliam jrankio
spinduliui. TNC matavimo paklaidg keiCia pagal $ig lentele:

Jrankio spindulys Matavimo paklaida
iki 30 mm measureTolerance1
nuo 30 iki 60 mm 2 » measureTolerance1
nuo 60 iki 90 mm 3 « measureTolerance1
nuo 90 iki 120 mm 4 - measureTolerance1

probingFeedCalc = ConstantFeed:

Zondavimo pastima iSlieka vienoda, taciau matavimo nuokrypis
didéja kartu su didéjanciu jrankiu spinduliu:
Matavimo paklaida = (r  measureTolerance1)/ 5 mm) su

r: Aktyvaus jrankio spindulys [mm]
measureTolerance1: Didziausias leistinas matavimo
nuokrypis
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19.1 Pagrindai

Jvestys jrankiy lenteléje TOOL.T

Trump. Jvestys Dialogas
CuT Jrankio aSmeny skaicius (maks. 20 aSmeny) Asmeny skaicius?
LTOL Leistinas jrankio ilgio L nuokrypis nusidévéjimui atpazinti. Nusidévéjimo paklaida: ilgis?

Jei virSijama jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (bldsena
L). Jvesties sritis nuo 0 iki 0,9999 mm

RTOL Leistinas jrankio spindulio R nuokrypis nusidévejimui Nusidévéjimo paklaida:
atpazinti. Jei virSijama jvesta verté, TNC uZzrakina jrankj spindulys?
(basena l). Jvesties sritis: nuo 0 iki 0,9999 mm
DIRECT. Jrankio pjovimo kryptis matavimui su besisukanciu jrankiu ~ Pjovimo kryptis (M3 = -)?
R_OFFS llgio matavimas: jrankio poslinkis tarp rasiklio vidurio ir |rankio poslinkis: spindulys?

jrankio vidurio. 18ankstinis nustatymas: verté nejvesta
(poslinkis = jrankio spindulys)

L_OFFS Spindulio matavimas: papildomas jrankio poslinkis | Jrankio poslin.: ilgis?
offsetToolAxis tarp rasiklio virSutinés briaunos ir jrankio
apatinés briaunos. ISankstinis nustatymas: 0

LBREAK Leistinas jrankio ilgio L nuokrypis I0Ziui atpazinti. Jei Lazio paklaida: ilgis?
virSijama jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (bGsena L).
Jvesties sritis: nuo 0 iki 0,9999 mm

RBREAK Leistinas jrankio spindulio R nuokrypis 10Ziui atpazinti. Lazio paklaida: spindulys?
Jei virSijama jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (bdsena I).
Jvesties sritis: nuo 0 iki 0,9999 mm
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lvesé€iy pavyzdziai dazniausiai naudojamiems jrankiy tipams
Jrankio tipas CuT TT:R_OFFS TT:.L_OFFS

Graztas — (be funkcijos) 0 (poslinkis nereikalingas,
nes turi bati matuojama
grazto virsine)

Cilindriné freza, kurios 4 (4 aSmenys) 0 (poslinkis nereikalingas, 0 (matuojant spindulj joks
skersmuo yra < 19 mm nes jrankio skersmuo yra papildomas poslinkis
mazesnis uz TT disko nereikalingas. Naudojamas
skersmenj) poslinkis i$ offsetToolAxis)
Cilindriné freza, kurios 4 (4 aSmenys) R (poslinkis reikalingas, 0 (matuojant spindulj joks
skersmuo yra > 19 mm nes jrankio skersmuo papildomas poslinkis
yra didesnis uz TT disko nereikalingas. Naudojamas
skersmenj) poslinkis i$ offsetToolAxis)
Spinduliné freza 4 (4 aSmenys) 0 (poslinkis nereikalingas, 5 (jrankio spindulj visada
nes turi bati matuojamas apibréZkite kaip poslinkj,
rutulio Siaurinis polius) kad skersmuo nebaty

matuojamas spindulyje)
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Zondavimo sistemos ciklai: automatinis jrankiy matavimas
19.2 TT kalibravimas (ciklas 30 arba 480, DIN/ISO: G480, 17

pasirenkama programiné jranga)

19.2 TT kalibravimas (ciklas 30 arba 480,
DIN/ISO: G480, 17 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

TT sukalibruosite naudodami matavimo cikla TCH PROBE 30 arba
TCH PROBE 480 (Zr. "Skirtumai tarp cikly nuo 31 iki 33 ir nuo 481
iki 483", Psl 445). Kalibravimo procesas vyksta automatidkai. TNC
taip pat automatidkai randa kalibravimo jrankio centrinj poslinkj.
Tam TNC po pusés kalibravimo ciklo suklj pasuka 180°.

Kaip kalibravimo jrankj naudokite tikslios cilindro formos dalj, pvz.,
cilindrinj kaistj. TNC iSsaugo kalibravimo vertes ir atsizvelgia j jas
atliekant kitus jrankio matavimus.

Atkreipkite démesj programuodami!

Kalibravimo ciklo veikimo budas priklauso nuo
jrenginio parametro CfgToolMeasurement.
Atkreipkite démes;j j jrenginio vadova.

PrieS pradédami kalibruoti, j jrankiy lentele TOOL.T
turite jtraukti tiksly kalibravimo jrankio spindulj ir tiksly
ilgj.

Jrenginio parametruose centerPos nuo > [0] iki [2]
turi bati nustatyta TT padétis jrenginio darbo erdvéje.
Jei pakeisite jrenginio parametrus centerPos nuo >
[0] iki [2], reikés kalibruoti i$ naujo.

Ciklo parametras

s > Saugus aukstis: jveskite suklio asies padétj, kurioje
L negali jvykti gabaly susidirimas su jtempikliais.

= Saugus aukstis yra susijes su aktyviu gabalo

o B atskaitos tasku. Jei saugy aukstj jvesite tokj

mazg, kad jrankio virStné nesieks disko virsutinés
briaunos, TNC automatiskai nustatys kalibravimo
jrankj vir$ disko (saugi zona i$ safetyDistStylus).
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Seno formato NC sakiniai

6 TOOL CALL 1Z

7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRAVIM.
8 CH PROBE 30.1 AUKSTIS: +90

Naujo formato NC sakiniai

6 TOOL CALL 1Z

7 TCH PROBE 480 TT KALIBRAVIM.
Q260=+100 ;SAUGUS AUKS.
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Belaidis TT 449 kalibravimas (ciklas 484, DIN/ISO: G484, 17
pasirenkama programiné jranga)

19.3 Belaidis TT 449 kalibravimas (ciklas
484, DIN/ISO: G484, 17 pasirenkama
programiné jranga)

Pagrindiné informacija

Naudodami ciklg 484, sukalibruosite belaide infraraudonujy
spinduliy stalo zondavimo sistemg TT 449. Kalibravimo procesas
nevykdomas automatiSkai, nes TT padétis ant jrenginio stalo néra
nustatyta.

Ciklo eiga

» Pakeiskite kalibravimo jrankj

» Apibrézkite ir paleiskite kalibravimo ciklg

» Kalibravimo jrankio padétj rankiniu badu nustatykite vir§
zondavimo sistemos centro ir sekite iSSokanciame lange

pateikiamus nurodymus. Atkreipkite démesj, kad kalibravimo
jrankis baty vir§ zondavimo elemento matavimo pavirSiaus

Kalibravimo procesas vyksta pusiau automatiskai. TNC taip pat
randa kalibravimo jrankio centrinj poslinkj. Tam TNC po pusés
kalibravimo ciklo suklj pasuka 180°.

Kaip kalibravimo jrankj naudokite tikslios cilindro formos dalj, pvz.,
cilindrinj kaistj. TNC iSsaugo kalibravimo vertes ir atsizvelgia j jas
atliekant kitus jrankio matavimus.

Kalibravimo jrankio skersmuo turéty bati didesnis

E> nei 15 mm ir mazdaug 50 mm turi iSsikisti i5
spaudziamojo laikiklio. Sioje konfigiracijoje susidaro
0,1 um lenkimas 1 N zondavimo jégai.

Atkreipkite démesj programuodami!

Kalibravimo ciklo veikimo btdas priklauso nuo
jrenginio parametro CfgToolMeasurement.
Atkreipkite démes;j j jrenginio zinyna.

Prie$§ pradédami kalibruoti, j jrankiy lentele TOOL.T
turite jtraukti tiksly kalibravimo jrankio spindulj ir tiksly
ilgj.

Jei pakeisite TT padétj ant stalo, turésite kalibruoti i$
naujo.

Ciklo parametras
Cikle 484 néra jokiy ciklo parametry.
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Zondavimo sistemos ciklai: automatinis jrankiy matavimas

19.4 |Jrankio ilgio matavimas (ciklas 31 arba 481, DIN/ISO: G481, 17
pasirenkama programiné jranga)

19.4  Jrankio ilgio matavimas (ciklas 31 arba
481, DIN/ISO: G481, 17 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

Norédami iSmatuoti jrankio ilgj, uZprogramuokite matavimo ciklg

TCH PROBE 31 arba TCH PROBE 480 (Zr. "Skirtumai tarp cikly

nuo 31 iki 33 ir nuo 481 iki 483", Psl 445). Pagal jvesties parametra,

jrankio ilgj galite nustatyti trim skirtingais budais:

® Jei jrankio skersmuo yra didesnis uz TT matavimo pavirSiaus
skersmenj, tada matuokite jrankiui sukantis

® Jei jrankio skersmuo yra mazesnis uz TT matavimo pavirSiaus
skersmenj arba, jei nustatote grazty ir spinduliniy frezy ilgius,
tada matuokite jrankiui nejudant

® Jei jrankio skersmuo yra didesnis uz TT matavimo pavirSiaus
skersmenj, tada atlikite atskiry aSmeny matavima jrankiui
nejudant

Eiga ,Jrankio matavimas jrankiui sukantis“

Norint nustatyti ilgiausius aSmenis, matuojamas jrankis perkeliamas
j zondavimo sistemos centrg ir sukant patraukiamas j TT matavimo
pavirSiy. Poslinkj uzprogramuokite jrankiy lenteléje, prie jrankio
poslinkio: spindulys (TT: R_OFFS).

Eiga ,,Matavimas jrankiui nejudant” (pvz., graztui)

Matuojamas jrankis centru traukiamas virS matavimo pavirsiaus.

Po to sukliui nejudant jis traukiamas j TT matavimo pavirSiy. Siam
matavimui jveskite jrankio poslinkj: prie spindulio (TT: R_OFFS)
jrankiy lenteléje jveskite ,0“.

Eiga ,,Atskiry aSmeny matavimas“

TNC matuojamo jrankio padétj i§ anksto nustato zondavimo
galvutés Sone. Jrankio priekiné plok&tuma tuo metu yra

po zondavimo galvutés virSutine briauna, kaip nustatyta
offsetToolAxis. Jrankiy lenteléje prie jrankio poslinkis: ilgis (TT:
L_OFFS) galite nustatyti papildomg poslinkj. TNC besisukanciu
jrankiu zonduoja spinduline kryptimi, kad bty galima nustatyti
atskiry aSmeny matavimo pradinj kampg. Po to matuoja visy
asmeny ilgj, keisdama spindulio orientavimg. Siam matavimui
uzprogramuokite , KAD ASMENY MATAVIMAS CIKLE TCH
PROBE 31 =1.
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Jrankio ilgio matavimas (ciklas 31 arba 481, DIN/ISO: G481, 17 19.4
pasirenkama programiné jranga)

Atkreipkite démesj programuodami!

=

Prie$ pradédami jrankius matuoti pirmg karta, |
jrankiy lentele TOOL.T jveskite atitinkamo jrankio
apytikslj spindulj, apytikslj ilgj, aSmeny skaiciy ir
pjovimo Kkryptj.

Atskiry aSmeny matavima galite taikyti jrankiams,
kurie turi ne daugiau nei 20 aSmenuy.

Ciklo parametras

31

2

481

)

> Jrankj matuoti=0 / tikrinti=1: nustatykite, ar jrankis
pirmg kartg bus matuojamas, ar norite patikrinti
jau matuojamga jrankj. Pirmg kartg matuojant TNC |
centring jrankiy atmintj TOOL.T perrasSo jrankio ilgj
L ir nustato Delta verte DL = 0. Jei jrankj tikrinate,
tai iSmatuotas jrankio ilgis palyginamas su jrankio
ilgiu L i8 TOOL.T. TNC, naudodama teisingg Zenkla,
apskaiciuoja nuokrypij ir jj kaip Delta verte DL
jtraukia j TOOL.T. Papildomai nuokrypj galima
naudoti ir Q parametre Q115. Jei Delta verté yra
didesné uz leisting jrankio ilgio nusidévéjimo arba
|0Zio paklaidg, tada TNC jrankj uzblokuoja (blsena
L, esanti TOOL.T)

> Parametro numeris rezultatui?: parametro,
kuriame TNC iS§saugo matavimo biseng, numeris:
0,0: jrankis nevir8ija paklaidos
1,0: jrankis nusidévejo (LTOL virSyta)
2,0: jrankis suldizo (LBREAK virSyta). Jei matavimo
rezultato toliau programoje apdoroti nenorite,
dialogo klausimag patvirtinkite mygtuku NO ENT

> Saugus aukstis: jveskite suklio aSies padétj, kurioje
negali jvykti gabaly susidirimas su jtempikliais.
Saugus aukstis yra susijes su aktyviu gabalo
atskaitos tadku. Jei saugy aukstj jvesite tokj
mazg, kad jrankio virSuné nesieks disko virSutinés
briaunos, TNC automatiskai nustatys jrankj vir§
disko (saugi zona i$ safetyDistStylus). Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

» ASmeny matavimas O=ne / 1=taip: nustatykite,
ar turi bati atliktas atskiry aSmeny matavimas
(matuojama daugiausiai 20 aSmeny)
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Pirmasis matavimas jrankiui
sukantis; senas formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 JRANKIO ILGIS
8 TCH PROBE 31.1 TIKRINTI:O

9 CH PROBE 31,2 AUKSTIS: +120

10 TCH PROBE 31.3 ASMENY
MATAVIMAS: 0

Tikrinimas atskiry aSmeny matavimu,
bisenos iSsaugojimas Q5; senas
formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 JRANKIO ILGIS

8 TCH PROBE 31.1 TIKRINTI: 1 Q5
9 CH PROBE 31,2 AUKSTIS: +120

10 TCH PROBE 31.3 ASMENUY
MATAVIMAS: 1

NC sakiniai, naujas formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 |RANKIO ILGIS
Q340=1  ;TIKRINTI
Q260=+100 ;SAUGUS AUKS.
Q341=1  ;ASMENU MATAVIMAS
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Zondavimo sistemos ciklai: automatinis jrankiy matavimas

19.5 Jrankio spindulio matavimas (ciklas 32 arba 482, DIN/ISO: G482, 17
pasirenkama programiné jranga)

19.5 Jrankio spindulio matavimas (ciklas
32 arba 482, DIN/ISO: G482, 17
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo eiga

Norédami iSmatuoti jrankio spindulj, uZprogramuokite matavimo
cikla TCH PROBE 32 arba TCH PROBE 482 (Zr. "Skirtumai tarp
cikly nuo 31 iki 33 ir nuo 481 iki 483", Psl 445). Pagal jvesties
parametrg, jrankio spindulj galite nustatyti dviem badais:

® Jrankio matavimas jrankiui sukantis

®  Matavimas jrankiui sukantis ir toliau atliekamas atskiry aSmeny
matavimas

TNC matuojamo jrankio padétj i§ anksto nustato zondavimo
galvutés Sone. Frezos priekiné plokstuma tuo metu yra

po zondavimo galvutés virSutine briauna, kaip nustatyta
offsetToolAxis. TNC jrankiui sukantis zonduoja spinduline kryptimi.
Jei papildomai turi bati atliekamas atskiry aSmeny matavimas, visy
asSmeny spinduliai matuojami naudojant suklio orientavima.

Atkreipkite démesj programuodami!

PrieS pradédami jrankius matuoti pirmg karta, |
jrankiy lentele TOOL.T jveskite atitinkamo jrankio

apytikslj spindulj, apytikslj ilgj, aSmeny skaiciy ir
pjovimo kryptj.

Cilindro formos jrankiai su deimantiniu pavirSiumi

gali bati matuojami sukliui nejudant. Tam jrankiy
lenteléje prie aSmeny skaic¢iaus CUT turite nurodyti O
ir pritaikyti jrenginio parametrg CfgToolMeasurement.
Atkreipkite démes;j j jrenginio Zinyna.
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Jrankio spindulio matavimas (ciklas 32 arba 482, DIN/ISO: G482, 17 19.5
pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

A5

482

> Irankj matuoti=0 / tikrinti=1: nustatykite, ar jrankis

pirma kartg bus matuojamas, ar bus tikrinamas

jau matuojamas jrankis. Pirmg kartg matuojant
TNC j centrine jrankiy atmintj TOOL.T perraso
jrankio spindulj R ir nustato Delta verte DR = 0.

Jei jrankj tikrinate, tai iSmatuotas jrankio spindulys
palyginamas su jrankio spinduliu R i§ TOOL.T. TNC,

naudodama teisingg Zenklg, apskaiciuoja nuokrypj ir

ji kaip Delta verte DR jtraukia j TOOL.T. Papildomai
nuokrypj galima naudoti ir Q parametre Q116. Jei
Delta verté yra didesné uz leisting jrankio spindulio
nusidévéjimo arba ldZio paklaidg, tada TNC jrankj
uzblokuoja (bdsena L, esanti TOOL.T)

Parametro numeris rezultatui?: parametro,
kuriame TNC iSsaugo matavimo blseng, numeris:
0,0: jrankis nevirsija paklaidos

1,0: jrankis nusidévéjo (RTOL virsyta)

2,0: jrankis suldzo (RBREAK virSyta). Jei matavimo
rezultato toliau programoje apdoroti nenorite,
dialogo klausimg patvirtinkite mygtuku NO ENT
Saugus aukstis: jveskite suklio asies padétj, kurioje
negali jvykti gabaly susidiirimas su jtempikliais.
Saugus aukstis yra susijes su aktyviu gabalo
atskaitos tasku. Jei saugy aukstj jvesite tokj
mazg, kad jrankio virSineé nesieks disko virSutinés
briaunos, TNC automatiskai nustatys jrankj virs
disko (saugi zona i$ ,safetyDistStylus®). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

ASmeny matavimas 0=ne / 1=taip: nustatykite,
ar papildomai turi bati atliktas atskiry aSmeny
matavimas, ar ne (matuojama daugiausiai 20
asmeny)
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Pirmasis matavimas jrankiui
sukantis; senas formatas

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 32.0 JRANKIO SPINDULYS
8 TCH PROBE 32,1 TIKRINTI:O

9 CH PROBE 32,2 AUKSTIS: +120

10 TCH PROBE 32,3 ASMENU
MATAVIMAS: 0

Tikrinimas atskiry aSmeny matavimu,
bisenos iSsaugojimas Q5; senas
formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 JRANKIO SPINDULYS
8 TCH PROBE 32,1 TIKRINTI: 1 Q5

9 CH PROBE 32,2 AUKSTIS: +120

10 TCH PROBE 32,3 ASMENU
MATAVIMAS: 1

NC sakiniai, naujas formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 |RANKIO SPINDULYS
Q340=1 ; TIKRINTI
Q260=+100 ;SAUGUS AUKS.
Q341=1 ;ASMENU MATAVIMAS
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Zondavimo sistemos ciklai: automatinis jrankiy matavimas

19.6 Viso jrankio matavimas (ciklas 33 arba 483, DIN/ISO: G483, 17
pasirenkama programiné jranga)

19.6 Viso jrankio matavimas (ciklas 33 arba
483, DIN/ISO: G483, 17 pasirenkama
programiné jranga)

Ciklo eiga

Norédami iSmatuoti visg jrankj (ilgj ir spindulj), uZzprogramuokite
matavimo cikla TCH PROBE 33 arba TCH PROBE 482 (Zr.
"Skirtumai tarp cikly nuo 31 iki 33 ir nuo 481 iki 483", Psl 445). Sis
ciklas itin tinka pirmam jrankiy matavimui, nes — lyginant su atskiru
ilgio ir spindulio matavimu — pastebimas Zenklus privalumas dél
laiko. Pagal jvesties parametra, jrankj galite matuoti dviem budais:

® Jrankio matavimas jrankiui sukantis

®  Matavimas jrankiui sukantis ir toliau atliekamas atskiry aSmeny
matavimas

TNC jrankj matuoja pagal tvirtai uZprogramuotg eigg. 18 pradziy
matuojamas jrankio spindulys, o véliau — jrankio ilgis. Matavimo
eiga atitinka matavimo ciklo 31 ir 32 eigas.

Atkreipkite démesj programuodami!

jrankiy lentele TOOL.T jveskite atitinkamo jrankio
apytikslj spindulj, apytikslj ilgj, aSmeny skaiciy ir
pjovimo kryptj.

Cilindro formos jrankiai su deimantiniu pavirSiumi

gali bati matuojami sukliui nejudant. Tam jrankiy
lenteléje prie aSmeny skaiCiaus CUT turite nurodyti O
ir pritaikyti jrenginio parametrg CfgToolMeasurement.
Atkreipkite démes;j j jrenginio zinyna.

E> Prie§ pradédami jrankius matuoti pirma karta, |
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Viso jrankio matavimas (ciklas 33 arba 483, DIN/ISO: G483, 17 19.6

pasirenkama programiné jranga)

Ciklo parametras

A

> Irankj matuoti=0 / tikrinti=1: nustatykite, ar jrankis

pirmg kartg bus matuojamas, ar norite patikrinti
jau matuojama jrankj. Pirmg kartg matuojant TNC
j centrine jrankiy atmintj TOOL.T perraso jrankio
spindulj R ir jrankio ilgj L ir nustato Delta verte DR
ir DL = 0. Jei jrankj tikrinate, tai iSmatuoti jrankio
duomenys bus palyginami su jrankio duomenimis
i8 TOOL.T. TNC, naudodama teisingg Zenklg,
apskaiciuoja nuokrypius ir juos, kaip Delta vertes
DR ir DL, jtraukia j TOOL.T. Papildomai nuokrypius
galima naudoti ir Q parametruose Q115 ir Q116.
Jei viena i$ Delta verc€iy yra didesné uz leistinas
nusidévéjimo arba lGZio paklaidas, tada TNC jrankj
uzblokuoja (bdsena L, esanti TOOL.T)

Parametro numeris rezultatui?: parametro,
kuriame TNC iSsaugo matavimo blseng, numeris:
0,0: jrankis nevirsija paklaidos

1,0: jrankis nusidévéjo (LTOL arba (ir) RTOL virsyta)
2,0: jrankis sulGzo (LBREAK arba (ir) RBREAK
virSyta). Jei matavimo rezultato toliau programoje
apdoroti nenorite, dialogo klausimg patvirtinkite
mygtuku NO ENT

Saugus aukstis: jveskite suklio asies padétj, kurioje
negali jvykti gabaly susidiirimas su jtempikliais.
Saugus aukstis yra susijes su aktyviu gabalo
atskaitos tasku. Jei saugy aukstj jvesite tok|

mazg, kad jrankio virSineé nesieks disko virSutinés
briaunos, TNC automatiskai nustatys jrankj virs
disko (saugi zona i$ ,safetyDistStylus®). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

ASmeny matavimas 0=ne / 1=taip: nustatykite,
ar papildomai turi bati atliktas atskiry aSmeny
matavimas, ar ne (matuojama daugiausiai 20
asmeny)
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Pirmasis matavimas jrankiui
sukantis; senas formatas

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 33.0 JRANKIO MATAVIMAS
8 TCH PROBE 33,1 TIKRINTI:O

9 CH PROBE 33,2 AUKSTIS: +120

10 TCH PROBE 33,3 ASMENU
MATAVIMAS: 0

Tikrinimas atskiry aSmeny matavimu,
basenos iSsaugojimas Q5; senas
formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 JRANKIO MATAVIMAS
8 TCH PROBE 33,1 TIKRINTI: 1 Q5

9 CH PROBE 33,2 AUKSTIS: +120

10 TCH PROBE 33,3 ASMENU
MATAVIMAS: 1

NC sakiniai, naujas formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 |RANKIO MATAVIMAS
Q340=1 ; TIKRINTI
Q260=+100 ;SAUGUS AUKS.
Q341=1 ;ASMENU MATAVIMAS
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Cikly perziuros lentelés
20.1 Perziuros lentelé

20.1 Perziuros lentelé

Apdirbimo ciklai

Ciklo Ciklo pavadinimas DEF CALL Puslapis
numeris aktyvi aktyvi

7 Atskaitos tasko perkélimas m 235
8 Atspind. n 242
9 ISlaikymo trukme u 259
10 Sukimas n 244
11 Matavimo koeficientas [ 246
12 Programos iSkvieta [ 260
13 Suklio orientavimas m 262
14 Kontdro apibréZimas [ 170
19 Pakreipti darbine plokStumg [ 249
20 Kontdro duomenys SL I [ 175
21 Pirminis grezimas SL I | 177
22 Skobimas SL I [ 179
23 Gylio Slichtavimas SL I | 182
24 Soninis $lichtavimas SL || [ 183
25 Kontdro linija [ 185
26 Matavimo koeficientas pagal asis n 247
27 Cilindro gaubtas [ 195
28 Griovelio frezavimas cilindro pavirSiuje | 198
29 Cilindro pavirSius, briauna [ 201
32 Paklaida n 263
200 Grezimas [ 67
201 Platinimas [ 69
202 ISsukimas = 71
203 Universalus greZzimas [ 74
204 Atgalinis gilinimas [ 76
205 Universalus giluminis grezimas [ 79
206 Sriegio greZimas su iSlyginamuoju laikikliu | 95
207 Sriegio greZimas be iSlyginamojo laikiklio = 98
208 Greztinis frezavimas [ 83
209 Sriegio grezimas su lauzimu [ 101
220 Tasky Sablonas ant apskritimo m 160
221 Tasky Sablonas ant linijy u 162
225 Graviravimas = 266
230 Galutinis apdirbimas [ 223
231 |prasta plokStuma [ 225
232 PlokStumos frezavimas = 228
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Perziuros lentelé 20.1

Ciklo Ciklo pavadinimas DEF CALL Puslapis
numeris aktyvi aktyvi

240 Centravimas [ 65
241 Atskiras grezimas [ 86
247 Atskaitos tasko nustatymas [ 241
251 Visos staCiakampés jdubos apdirbimas = 131
252 Visas apvalios jdubos apdirbimas = 135
253 Griovelio frezavimas = 139
254 Apvalus griovelis [ 143
256 Visas staCiakampio kaiscio apdirbimas [ 147
257 Visas apvalaus kaiS€io apdirbimas = 151
262 Sriegio frezavimas [ 107
263 Sriegio jdubos frezavimas [ 110
264 GreZztinio sriegio frezavimas [ 114
265 Spiralinio greztinio sriegio frezavimas [ 118
267 ISorinio sriegio frezavimas [ 122
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Cikly perziuros lentelés
20.1 Perziuros lentelé

Zondavimo sistemos ciklai

Ciklo Ciklo pavadinimas DEF CALL Puslapis
numeris aktyvi aktyvi

0 Referenciné plokStuma u 362
1 Polinis atskaitos tadkas [ 363
3 Matavimas [ 399
30 TT kalibravimas [ 450
31 Jrankio ilgio matavimas / tikrinimas [ 452
32 Jrankio spindulio matavimas / tikrinimas u 454
33 Jrankio ilgio ir spindulio matavimas / tikrinimas u 456
400 Pagrindinis sukimas pagal du taskus u 282
401 Pagrindinis sukimas pagal dvi angas [ 285
402 Pagrindinis sukimas pagal du kai$cius n 288
403 Nuozulnios padéties kompensavimas sukamaja asimi u 291
404 Pagrindinio sukimo nustatymas [ 294
405 Nuozulnios padéties kompensavimas C aSimi [ 295
408 Atskaitos tasko nustatymas griovelio centre (FCL 3 funkcija) u 305
409 Atskaitos tasko nustatymas briaunos centre (FCL 3 funkcija) n 309
410 Atskaitos tasko nustatymas staCiakampio viduje u 312
411 Atskaitos tasko nustatymas staCiakampio iSoréje u 316
412 Atskaitos tasko nustatymas apskritimo viduje (anga) u 320
413 Atskaitos tasko nustatymas apskritimo iSoréje (kaistis) u 325
414 Atskaitos tasko nustatymas kampo iSoréje n 330
415 Atskaitos tasko nustatymas kampo viduje u 334
416 Atskaitos tasko nustatymas skylés apskritimo centre u 338
417 Atskaitos tasko nustatymas ir zondavimo sistemos aSis u 342
418 Atskaitos tasko nustatymas keturiy angy centre [ 344
419 Atskaitos tasko nustatymas atskiroje, pasirenkamoje asyje n 348
420 Gabalo kampo matavimas u 364
421 Gabalo matavimas apskritimo viduje (anga) u 366
422 Gabalo matavimas apskritimo iSoréje (kaistis) u 369
423 Gabalo matavimas sta¢iakampio viduje [ 372
424 Gabalo matavimas staciakampio iSoréje n 375
425 Gabalo matavimas, vidinis plotis (griovelis) u 378
426 Gabalo matavimas, iSorinis plotis (briauna) u 381
427 Gabalo matavimas, atskiros, pasirenkamos asys n 384
430 Gabalo matavimas, skylés apskritimas [ 387
431 Gabalo matavimas, plokStuma u 387
450 KinematicsOpt: kinematikos iSsaugojimas (pasirinktis) u 415
451 KinematicsOpt: kinematikos matavimas (pasirinktis) u 418
452 KinematicsOpt: iSankstinio pasirinkimo kompensavimas [ 412
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Perziuros lentelé 20.1

Ciklo Ciklo pavadinimas DEF CALL Puslapis
numeris aktyvi aktyvi

460 Kalibruoti zondav. sistemg [ 403

461 Zondavimo sistemos ilgio kalibravimas [ 405

462 Zondavimo sistemos vidinio spindulio kalibravimas [ 406

463 Zondavimo sistemos iSorinio spindulio kalibravimas [ 408

480 TT kalibravimas [ 450

481 Jrankio ilgio matavimas / tikrinimas u 452

482 Jrankio spindulio matavimas / tikrinimas [ 454

483 Jrankio ilgio ir spindulio matavimas / tikrinimas [ 456
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+49 8669 32-5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

HEIDENHAIN zondavimo sistemos

Jums padés sugaisti maziau laiko ir
tiksliau pagaminti paruostus gabalus.

Gabaly zondavimo sistema

TT 220 signaly perdavimas kabeliu

TS 440, TS 444 perdavimas infraraudonaisiais spinduliais
TS 640, TS 740 perdavimas infraraudonaisiais spinduliais

e Gabaly derinimas

e Atskaitos tasky nustatymas
e Gabaly matavimas

Jrankio zondavimo sistema

TT 140 signaly perdavimas kabeliu
TT 449 perdavimas infraraudonaisiais spinduliais
TL nekontaktinés lazeriy sistemos

® |rankiy matavimas
¢ Nusidévéjimo kontrolé
¢ |rankiy lGziy uzfiksavimas
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